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AVIS. 



Le mérite des ouvrages de l’Encyclopédie-Roret leur a 
valu les honneurs de la traduction, de l'imitation et de la 
contrefaçon. Pour distinguer ce volume, il porte la signa- 
ture de l’Editeur, qui se réserve le droit de le faire traduire 
dans toutes les langues, et de poursuivre, en vertu des lois, 
décrets et traités internationaux , toutes contrefaçons et 
toutes traductions faites au mépris de ses droits. 




EN VENTE À LÀ MÊME LIBRAIRIE : 

Manuel du Cartonnier , Cartier et Fabricant de 
Cartonnages, par M. Lebrun. 1 vol. orné de figures. 3 fr. 

— Papier» de fantaisie (Fabricant de), Papiers 

marbrés, jaspés, maroquinés, gaufrés, dorés, etc; Peau 
d’àne factice. Papiers métalliques; Cire et Pains à cacheter. 
Crayons, etc., etc.; par M. Fichtenberg, 1 volume orné de 
modèles de papiers 3 fr. 

— Papetier et Régleur, par MM. Julu DE Fonte- 
nelle et Poisson. 1 gros vol. avec planches. . . 3 fr. 50 



Digitized by Google 




MANUELS-RORET. ' 



NOUVEAU MANUEL COMPLET 

DU 

FABRICANT DE PAPIERS 

ou 

DE L’ART DE LA PAPETERIE 

SUIVI 

DE L’ART DU FABRICANT DE CARTONS ET DE L’ART 
, DU FORMA1RE. 

Par L.-SÉb. LE NORMAND, 

y » 

Professeur de Technologie, Membre de plusieurs Sociétés savantes, 

• nationales et étrangères. 

OUVRAGE ACCOMPAGNÉ D'UIÏ ATLAS 

RENFERMANT 17 PLANCHES GRAVÉES SUR ACIER. 




A LA LIBRAIRIE ENCYCLOPÉDIQUE DE RORET, 

RUE HAUTEFEU1LLE, 12 . 

Tous droits réservés. 



Digitized by Googli 




ERRATA. 



TOME PREMIER. 

Page 4 , ligne 1 ,<m lieu de l'ammoniac, Uses l’am monia - 
* que. 



6 


24 


avait, 


avais. 


13 


25 


métallique, 


méthodique. 


14 


20 


ollage. 


collage 


20 


18 


formaire. 


Formaire. ? 


22 


6 


abstenus, 


abstenu. 


28 


19 


Cuylen , 


Ceylan. 


30 


25 


varice. 


variée. 


36 


32 . 


collantes, 


cassantes. 


127 


31 


K, 


K, le. 


130 


2 


l’arbre par. 


l’arbre, par. 


149 


1 


sur les deux, 


sur ses deux. 


154 


18 


est placé, 


est placée. 


156 


1 


de morceau, 


du morceau. 


169 


11 


consacre. 


consacré. 


200 


16 


porte le trapan. 


porte sur le 
trapan. 


299 


27 


les parvis. 


les parois. 


317 


19 


détailer. 


détailler. 



Digitiz 




DISCOURS PRÉLIMINAIRE. 



Les perfectionnemens sans nombre qui se 
sont introduits dans tous les arts indus- 
triels, datent de l’instant où l’Assemblée 
nationale, h compter de ta séance du Jeu-de- 
Panrae, abolit tous les privilèges, toutes les 
corporations, et détruisit A jamais les ju- 
randes et les maîtrises qui tenaient enchaî- 
nés les progrès de l’industrie. Ce fut au 
moment où la France , accablée par la féro- 
cité de tous les rois de l’Europe qui voyaient 
de loin disparaîtredeur pouvoir absolu , eut 
à soutenir contre eux, tous, une guerre ef- 
froyable, et qu’elle créa comme par en- 
chantement quatorze armées qui rempor- 
tèrent partout des victoires éclatantes, qui 
achevèrent de uous conquérir une sage 
liberté. 

11 n’entre pas dans notre plan de faire ici 
l’histoire de notre glorieuse révolution , elle 
est empreinte avec reconnaissance dans le 
cœur de tous les bons Français. Notre but 
est de montrer les avantages que la liberté 
a apportés dans les arts industriels en rap- 
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pelant, aux yeux du lecteur, le point de dé- 
part d’où sont sortis les perfectionnemeus 
innombrables dont s’est enrichie notre in- 
dustrie. 

Nos ennemis ne se contentèrent pas de 
nous attaquer par la force de nos armes ; 
convaincus que ce moyen ne leur suffisait 
pas, ils cherchèrent à anéantir nos manu~ 
factures en nous privant des substances exo- 
tiques qui leur étaient indispensables. La 
soude, le sel ammoniac, l’indigo, la co- 
chenille, le sucre, en un mot tous les pro- 
duits exotiques et ceux des deux Indes nous 
furent refusés. Il fallait par conséquent ou 
abandonner nos manufactures ou y sup- 
pléer. Le savant Fourcroy, alors membre 
du comité de Salut-Public, qui connaissait 
parfaitement les pouvoirs de, la chimie, 
science qu’il pratiquait avec tant de succès, 
lut à ce comité un rapport, on ne peut pas 
plus lumineux, sur les services que la patrie 
avait tout droit d’attendre des sciences chi- 
miques et physiques. Il obtint un décret par 
lequel on faisait un appel aux chimistes et 
aux physiciens français pour venir au se- 
cours des besoins de l’Etat. 

Les savans Dizé et Leblanc , manufactu- 
riers de produits chimiques à Saint-Denis, 
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ne furent pas sourds à ce cri d’alarme : ils 
avaient créé depuis peu, dans cette com- 
mune, une fabrique de soude factice ex- 
traite du sel marin , ils en tiraient de très- 
grands avantages ; mais l’amour de la patrie 
surpassa leur intérêt particulier, ils s’em- 
pressèrent de communiquer au comité de 
Salut-Public non-seulement leurs procé- 
dés, mais les plans détaillés de leurs ate- 
liers, avec tous les moyens d’exécution. Le 
Comité fit imprimer leur mémoire avec 
tous leurs plans, et distribua cet ouvrage à 
tous les manufacturiets qui voulurent s’en 
occuper. La soude factice devint très-abon- 
dante en France, mais elle fut reconnue 
supérieure, en qualité, à celle d’Espagne, 
et non-seulement notre commerce n’en 
soufTrit pas, mais cette branche d’industrie 
étouffa l'industrie Espagnole. 

Il en fut de même pour le sel ammoniac 
qui nous venait d’Egypte et qui nous était 
refusé. Les mêmes manufacturiers Dizé et 
Leblanc avaient réuni cette fabrication à 
celle de la soude, en mettant à profit l’acide 
muriatique qu’ils étaient obligés de séparer 
du sel de cuisine pour en obtenir la soude, 
et ils combinaient cet acide, au moment de 
sou extraction à l’état de gaz, avec l’arnmo- 



Digitized by Google 




( 4 ) 

niac qu’ils se procuraient de toutes piè- 
ces. Le mémoire dont nous avons parlé 
contenait aussi la description de leurs ap- 
pareils et les procédés pour obtenir ce sel 
précieux. L’Egypte a perdu depuis cette glo- 
rieuse époque, le monopole qu’elle conser- 
vait depuis un temps immémorial de four- 
nir, elle seule, le sel ammoniac dont toutes 
les fabriques avaient besoin. 

Tout le monde sait comment on parvint 
à se passer du salpêire de l’Inde ; on établit 
des ateliers de salpêtre dans toutes les com- 
munes ; des chinpstes furent mis à la tête 
de tous ces ateliers; on lessiva avec soin 
toutes les terres qui en contenaient, et bien- 
tôt ou obtint ce sel, indispensable pour sur- 
monter la rage impuissante de nos enne- 
mis, avec une telle abondance, qu’ou n’eut 
plus besoin de recourir à l’étranger. 

La garance présentait une couleur rouge 
très-bon teint, mais elle est naturellement 
combiuée avec une teinte fauve qui, dans 
cet état , ne pouvait pas remplacer la co- 
clunille. dette substance ne résista pas aux 
réactifs chimiques, ou parvint à s’emparer 
de la partie fauve pour laisser à nu le rouge 
vif, et l'on obtint l’écarlate à beaucoup plus 
bas prix et avec une plus grande solidité. 
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L’indigo fut aussi remplacé avantageuse- 
ment par le pastel. Voici l’origine de cette 
découverte: Nous professions la physique et 
la chimie à l'école centrale du Tarn à Albi , 
où se fait presque exclusivement en France 
la préparation et le commerce du pastel. 
Un propriétaire de cette ville, M. Rouqués, 
teinturier, qui en récoltait beaucoup, nous 
permit d’assister à sa préparation. Fendant 
qu’on broyait les feuilles dans un moulin 
semblable à ceux dans lesquels on prépare 
le tan, nous aperçûmes qu’il s'accumulait 
dans le bas de la meule une grande quan- 
tité d’une liqueur noirâtre ; nous le priâmes 
de nous en laisser prendre quelques litres 
pour en faire l’analyse ; il y consentit avec 
plaisir. Il nous dit qu’il la jetait, qu’il ne 
croyait pas qu’elle pût servir à rien. Nous 
1’engageâmes à la conserver deux ou trois 
jours pendant lesquels nous ferions notre 
expérience : en effet, il la fit conserver dans 
des barriques. 

En arrivant chez nous , nous y trouvâmes 
environ dix litres de cette liqueur que ce 
propriétaire nous avait envoyés. Nous en 
versâmes un peu dans un verre conique à 
pied , nous l’étendîmes avça de l’epu distil- 
lée pour en diminue? la nuance qui noua 
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avait paru noire; mais bientôt la liqueur 
s'éclaircissant , nous vîmes paraître une 
nuance très-foncée et très-sensible* d’un 
bleu extrêmement pur. Par l’addition d’un 
peu d’eau de chaux, nous obtînmes un pré- 
cipité bleu, mais la liqueur surnageante 
resta fortement colorée. Nous en fîmes part 
aussitôt à M. Rouqués qui fut fort surpris de 
oe qu’il voyait. Nous montâmes ensemble 
avec deux litres de cette liqueur, une cuve 
à la couperose qui nousdonnade très-beaux 
bleus. Il monta dans son atelier des cuves 
semblables dont il s’est servi avantageu- 
sement. 

M. Rouqués nous envoya le lendemain, 
sur notre demande, une douzaine de livres 
de feuilles fraîches de pastel; nous les trai- 
tâmes par des procédés à peu près sembla- 
bles à ceux qu’on emploie dans les Indes 
pour extraire la fécule de l’indigo, et nous 
réussîmes parfaitement. Dès lors cet habile 
industriel leva chez lui une indigoterie 
d’après les procédés que j’avais employés et 
dont je ne lui avait pas fait de secret. Quel- 
que temps après, obligé de quitter Albi pour 
aller occuper un emploi auquel le gouver- 
nement m’avait appelé , je reçus une lettre 
de M. le baron de Puymaurin, qui me de- 
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mandait des renseignemens sur ma décou- 
verte que les papiers publics lui avaient 
apprise; je n'hésitai pas à les lui donner; 
il se fit nommer, par Napoléon, directeur 
d’une indigoterie qu’il fit établir à Albi, et 
il s’adjoignit Rouqués. 

Cette manufacture prospéra, mais elle 
aurait bien plus prospéré et existerait 
encore en ce moment, sans des causes 
étrangères à mon sujet et dont il nous serait 
inutile de parler aujourd’hui. Les produits 
qu'elle donna étaient excellens, plus parfaits 
que ceux de l’indigo des Indes, d’une soli- 
dité plus grande pour la teinture. Cepen- 
dant elle ne put pas résister à la première 
invasion; le chef de la famiile aînée des 
Bourbons en prononça l’abolition pour com- 
plaire aux Anglais qui l’avaient imposée à la 
France, et le malheureux Rouqués fut ruiné, 
réduit aux derniers besoins : il devînt aveu- 
gle et mourut de douleur et de désespoir. 

Quelques chimistes italiens, instruits par 
les journaux de nos premiers succès, tentè- 
rent des expériences et réussirent ; j’ignore 
s’ils ont établi des manufactures en grand, 
ou si elles ont ^été détruites par les mêmes 
causes. 

Nous fûmes pareillement privés de sucre 
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par les Anglais qui nous le faisaient payer 
au poids de l’or. On y suppléa pendant quel- 
que temps par le sirop de raisin ; mais on 
se rappela que Achard, célèbre chimiste de 
Berlin, avait extrait d’excellent sucre de la 
betterave ; on tenta ce procédé. Quelques 
chimistes Français s’en occupèrent et réus- 
sirent parfaitement, malgré toutes les en- 
traves que les ennemis extérieurs et inté- 
rieurs de la France ont pu mettre en Jeu 
. pour le discréditer. L’identité est si grande 
entre le sucre des cannes et le sucre des 
betteraves, qu’avec tous les moyens puis- 
sans que la chimie a en main pour obtenir 
l'analyse des corps, on n'a pas pu parvenir à 
distinguer l’un de l’autre. La fabrication du 
sucre de betteraves est si considérable et si 
parfaite en France, que sur cent pains de 
sucre qu’on trouve dans le commerce , on 
peut compter dix pains au plus de sucre 
„ des Indes. 

Nous n’en finirions pas si nous voulions pas- 
ser en revue tous les perfectionuemens que 
les divers arts industriels ont reçus depuis 
qu’ils ont brisé les chaînes dont ils étaient 
chargés. L’esprit d’invention et de perft e- 
tionnement s’est emparé de toutes les tètes, 
eli’imdruçtiQn que les peuples ont reçue et 
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reçoivent tons les jours, a mis entre tous les 
hommes une émulation que rien ne pourra 
jaunis arrêter. Pour se faire une idée de la 
manière dont l’esprit de perfectionnement 
fermente dans toutes les têtes, il n’y a, qu’à 
jeter un coup d’œil sur le tableau des bre- 
vets délivrés depuis la loi du 7 janvier 1791, 
qui les institua, jusqu’au 1" janvier 1 85 1. On 
en compte , parmi lesquels il y a 

g86 brevets de perfectionnemens; la liste en 
a été publiée par le ministère. Nous n’igno- 
rons pas que parmi ce nombre il y en a 
beaucoup qui sont insignifians ou qui u’ont 
pas répondu à l’espoir que s’en étaient pro- . 
mis leurs auteurs; nous ne dirons pas avec 
certaines personnes, qu’ils ont été inutiles, 
car rien n’est inutile dans les arts indus- 
triels, et si quelques-unes de ces inventions 
ont paru d’abord sans utilité, elles ont mis, 
sur la voie, des hommes industrieux et pleins 
de talent, qui, profitant d’une invention qui «• 
n’avait pas réussi, ont combiné les principes 
d’une autre manière , et ont exécuté de 
bonnes machines auxquelles ils n’auraient 
pas même songé si une première tentative 
défectueuse n’avait excité leur intelligence 
pour leur faire atteindre le but. 

La papeterie ou l’art de fabriquer le pa- 
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pier, depuis qu’on a brisé les entraves qui 
la teiiaient asservie, est sortie comme les 
autres arts industriels des ornières dans les- 
quelles les anciens réglemens l’avaient plon- 
gée. L’inventeur de la fabrication du papier 
avec les chitTons, dit le célèbre chimiste 
anglais Martin, a bien mérité de la postérité 
qui jouit de celte précieuse découverte. 
L’art de l’imprimerie aurait été comparati- 
vement de peu d’importance, si on ne lui 
avait pas procuré une substance propre à 
recevoir l’impression. Tant qu’on ne con- 
naissait que le papyrus , il était impossible 
de .se le procurer en assez grande quantité 
pour les éditions volumineuses, sans les- 
quelles la plus grande partie du genre hu- 
main serait plongée pour toujours dans la 
barbare ignorance des siècles de ténèbres. 
Le papier de coton, quoiqu’il présentât une 
amélioration , n’était cependant qu’une 
substance rude et grossière, point du tout 
propre à remplacer le papier dans beaucoup 
de ses usages. Le perfectionnement de l’art 
de la fabrication du papier, consistait à 
pouvoir trouver en assez grande abondance 
une substance aisée à travailler. Tel est le 
papier aujourd’hui en usage, dont nous 
allons essayer de décrire la fabrication. 
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« Il est impossible d'imaginer une sub- 
stance plus économique ni plus commune 
i que les vieux lambeaux de nosvêtemens, 
le linge usé et autres choses semblables 
qui se trouvent pour ainsi dire perdues, et 
dont la quantité s’accroît journellement, 
ni de concevoir un travail plus simple 
I qu’une trituration de quelques heures par 
i les moulins. L’expédition en est si prompte, 

| que comme l*a fort bien fait observer un 
i écrivain' français , cinq ouvriers dans un 
i moulin peuvent facilement entretenir de 
, papier le travail continuel de trois mille 
i copistes ; encore cette évaluation était-elle 
! faite d’après l’ancien procédé de fabriquer 
i le papier; mais par le procédé perfectionné 
I des moulins modernes, ou par l’efTet d’un 
mécanisme curieux, les chiffons se trouvent 
lavés, blanchis, réduits en pâte, et le papier 
fait d’une seule feuille continue et régulière, 
au lieu d’un ouvrier qui le faisait feuille à 
feuille; par ce moyen, la plus grande partie 
de la main-d’œuvre se trouve annulée. » 

Nous avons lu avec la plus sérieuse atten- 
tion tout ce qui a été écrit sur l’art de la 
papeterie, et nous avons été étonné de ne 
trouver aucun traité spécial sur un art aussi 
important, qui, après avoir fait connaître 
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l’ancienne manière de fabriquer le papier 
qui est encore usitée dans un graud nom- 
bre de papeteries, n’ait pas décrit en détail 
tous les perfectionnemens dont cette bran- 
che importante de notre industrie s’est en- 
richie. Nous avons parcouru beaucoup de 
nos manufactures, nous nous sommes en- 
tourés des lumières des fabricans les plus 
distingués, nous avons fait comme l’abeille, 
nous avons recueilli tout ce que nous avons 
reconnu bot» et utile pour composer le traité 
que nous offrons aux manufacturiers, et 
surtout aux ouvriers, afin de les mettre à 
même de connaître et d’apprécier les nom- 
breux perfectionnemens qui ont fait de cet 
art important un art nouveau. 

Le technologue est le narrateur fidèle de 
tout ce qui se pratique dans les arts indus- 
triels et qui est venu à sa connaissance. Nous 
allons exposer le plan que nous avons adopté, 
en citant les différentes sources dans les- 
quelles nous avons puisé, afin qu’on ne 
puis-e pas nous taxer de plagiat. , 

Nous avons divisé cet ouvrage en deux 
volumes. Dans le premier nous avons fait 
l’histoire de la papeterie, et nous avons 
décrit cet art tel quïl était exécuté avant 
l'indication des nouvelles machines qu’on 
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a imaginées pour en perfectionner la fabri- 
cation et abréger la main-d’œuvre. Le se- 
cond volume renferme toutes les notions 
nécessaires pour exposer au grand jour le 
nouveau système de fabrication. Entrons 
dans quelques détails. 

Tout l'ouvrage esldivbé en trois Parties, 
dont deux sont renfermées dans le premier 
volume. La première Partie contient l'his- 
toire de la papeterie exercée par les anciens 
depuis la découverte du papyrus, jusqu'à 
celle du papier de chiffoils ou papier d’Eu- 
rope. Cette partie divisée en trois Chapitres, 
contient la description de la fabrication du 
papier d'Egypte, du papier de colon, du 
papier de la Chine et du Japon et du papier 
d'Amiante. Nous avons puisé cette descrip- 
tion dans Kempfer, Amenitates exoticœ ; dans 
l'histoire du Japon, par le père de Char- 
Icvoix ; et dans l’excellent traité de Des- 
marest. 

La seconde Partie est en quelque manière 
une seconde édition du traité de l’art de 
faire le papier, par Desmarest , inséré dans 
l'Encyclopédie métallique, division des arts 
et métiers. Cet auteur préparait une seconde 
édition de cet ouvrage, il en avait fait graver 
les planches en nombre considérable; la 

2 
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mort vint le frapper avant qu’il n’ait pu 
rédiger le texte. Le hasard a fait tomber 
entre nos mains ces planches et une grande 
quantité des nombreuses notes que ce savant 
avait recueillies. Nous les avons mises en 
ordre et nous en avons formé la deuxième 
Partie de cet ouvrage à laquelle nous avons 
ajouté une foule d’observations que nous 
avons recueillies dans les fabriques. 

Le collage du papier à la cuve sur lequel 
le savant Desmarest avait tant insisté, saus 
avoir pu, dans sa première édition, donner 
.des détails suffisaus, quoi qu’il ait fait beau- 
coup de tentatives pour se procurer les pro- 
cédés hollandais qu’il savait exister dans ce 
pays; le collage du papier excita les inves- 
tigations de la Société d’Encouragement, 
qui chargea MM. D’Arcet et Mérimée de 
faire des recherches sur les moyens de per- 
fectionner le ollage. Ces deux savans jetè- 
rent un grand jour sur cette opération im- 
portante , leurs travaux furent consignés 
dans le bulletin de la Société d’Encourage- 
ment, et nous avons cité textuellement ce 
qu’ils écrivirent alors à ce sujet. Ce fut le 
prélude de nouvelles découvertes encore 
bien plus importantes dont nous avons pensé 
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devoir réserver la description pour la der- 
nière Partie de notre ouvrage. 

Nous n’hésitons cependant pas d’insérer 
dans la seconde Partie, dont nous récapi- 
tulons ici le travail, la décou\erte précieuse 
de M. D’Arcet sur l'extraction de la gélatine 
des os, pour laquelle il prit un brevet 
en i8i4iCtdont plusieurs papeteries avaient 
déjà éprouvé les heureux effets. Ce brevet 
expira en 182g, nous en avons donné la 
copie littérale que nous avons extraite du 
tome 17, page i38 des brevets expirés. Ces 
procédés avaient amené quelques améliora- 
tions pour le collage du papier;mais on n’é- 
tait pas encore parvenu à coller à la cuve, ce 
qui continuait à exciter la sollicitude de la 
Société d’Encouragement , qui avait déjà 
proposé depuis long-temps des prix consi- 
dérables pour exciter le concours des savans 
et des manufacturiers. Notre premier vo- 
lume contient par conséquent dans sa se- 
conde Partie les anciens procédés qui sont 
encore en usage dans la plupart des petites 
fabriques, auxquels nous avons ajouté la 
description de quelques perfection nemens 
qui y out été introduits afin d’arriver à une 
meilleure fabrication avec moins de dépense 
et plus d’activité dans le travail. 



\ 
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Tous les manufacturiers que nous avons 
consultés sont d’accord que les piles à 
cylindres sont infiniment préférables aux 
piles à maillets; que l’établissement et l’en- 
tretien de ceux-ci engagent à des dépenses 
énormes, ce que n’occasionent pas leï 
cylindres. Nous les avons convaincus qu$ 
la force motrice pour faire marcher les 
maillets est infiniment plus considérable 
que celle qui est nécessaire pour faire mou- 
voir les cylindres, et qu'il leur serait plus 
profitable de supprimer les maillets. Nous 
leur avons prouvé qu’avec un cylindre ef- 
filocheur et deux cylindres raffineurs, ils 
préparent dans un jour plus de matière 
qu’ils ne peuvent le faire avec vingt-quatre 
maillets, et que la matière est même mieux 
préparée dans les cylindres ; ils en sont 
convenus; mais malgré cela ils conserveut 
leurs maillets, tant est puissant le pouvoir 
dç l’habitude. 

La troisième Partie forme le second 
volume, qui renferme tous les détails des 
nouveaux procédés de fabrication contenus 
dans les six premiers Chapitres, qui sont 
précédés d’une introduction dans laquelle 
nous avons réuni eu trois paragraphes, dans 
un ordre chronologique, tous les brevets 
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d’invention qui ont été délivrés en France 
sur la papeterie, et quelques perfection- 
nemens qui nous sont parvenus de quelques 
pays étrangers à la France. 

Les deux premiers Chapitres ontles mêmes 
divisions et les mêmes sous-divisions que les 
trois premiers Chapitres de la seconde Par- 
tie ; elles ont les mêmes titres. Nous nous 
sommes astreints à cet ordre, afin que le 
lecteur puisse comparer facilement et juger 
sans peine les améliorations qu'on a derniè- 
rement introduites dans l'art de la pape- 
terie. Ils y verront i°. la description avec 
figures d'une machine à nettoyer les chif- 
fons, et d’une autre machine pour les blan- 
chir; a°. la description avec figures de deux 
dérompoirs, dout un a été importé d’An- 
gleterre , et l’autre existe au Conservatoire 
des arts et métiers à Paris. 

La forme des platines $’y trouve aussi 
indiquée par des figures, de même que la 
manière de les monter commodément sous 
les cylindres. Le blanchiment des pâtes par 
le chlore gazeux et par le chlorure de chaux» 
y est traité avec beaucoup de détails; nous 
avons transcrit à ce sujet une instruction de 
M. Payen, sur l’emploi du chlorure de chaux 
pour le blanchiment des pâtes à papier» 
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Nous avons consigné dans le §. 5 du 
Chapitre 5 , des observations très-impor- 
tantes qui nous furent communiquées par 
M. Charles Schinz de Zurich, fabricant de 
papiers à Stein, en Tourgovie. Ce jeune ma- 
nufacturier nous donna les dessins et la 
description des machines représentées dans 
la planche i5, sous les numéros depuis k 
jusqu’à 1 1 inclusivement; nous lui en avons 
une entière reconnaissance. 

Le troisième Chapitre et les suivans 
étaient trop disparates avec les autres Cha- 
pitres de la deuxième Partie, pour que nous 
eussions pu continuer la concordance des 
divisions et des. paragraphes. Nous avons 
suivi une autre marche en conservant seu- 
lement les mêmes titres des Chapitres. 

Nous nous étions chargé de faire l’article 
papeterie dans le Dictionnaire technologique, 
tome XV, qui fut imprimé en 1829; nous 
avions à cette époque acquis beaucoup de 
connaissances dans cet art, et nous l’avions 
traité de manière à ne rien négliger de ce 
qui était connu alors; nous avons donc mis 
à profit tout ce qui pouvait nous être utile 
dans la description du manuel dont nous 
avons entrepris la description; nous avons 
copié textuellement tout ce <jul p ‘avait paq 
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reçu d’améliorations et nous y avons ajouté 
tout ce qui est venu depuis à notre connais- 
sance. 

Nous avons décrit dans ce Chapitre les 
nouvelles machines à fabriquer et à sécher 
le papier continu, et la nouvelle machine 
de M. Canson, pour faire à la cuve les 
feuilles de papier d’un poids parfaitement 
égal entre elles. 

Dans le quatrième Chapitre, nous nous 
sommes attaché à donner beaucoup de 
détails sur les apprêts du papier avant le 
collage, pour l’utilité des fabricans qui ne 
collent pas encore à la cuve ; nous avons 
fait sentir les avantages de l 'échange qui 
constitue les deux opérations, le relevage et 
le pressage plusieurs fois répétées. Nous leur 
avons montré la différence des étendoirs 
hollandais sur les étendoirs français, et nous 
leur avons donné la description avec figures 
de l’étendoir de M. de Falguerolles que 
nous avons été visiter, et qui est à deux 
lieues de notre habitation actuelle. 

Le cinquième Chapitre est uniquement 
destiné au collage à la cuve; nous avons 
d’abord donné la théorie de ce collage par 
M. Mérimée, et l’opinion de M. Payen sur 
Je même sujet ; uous ayons tût connaître 
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les procédés de MM. D’Arcet et Mérimée et 
celui de ftl. Canson, et après avoir comparé 
ces deux procédés entre eux, nous avons ter- 
miné ce Chapitre par des préceptes sur 
l’étendage et le séchage après la colle. 

Le sixième Chapitre est consacré aux 
apprêts et aux travaux de la salle. Nous y 
avons décrit avec figures un nouveau ro- 
gnoir. 

Le septième Chapitre traite de la fabrica- 
tion des papiers colorés en pâte. 

Le huitième Chapitre est entièrement 
consacré à la fabrication des cartons. 

Le neuvième Chapitre renferme le résumé 
des opérations de l'art de la papeterie 9 
d’après les nouveaux procédés. 

Daus le dixième Chapitre nous avons 
décrit dans tous ses détails l'art du for- 
maire. 

Dans le onzième Chapitre sous le titre 
d’Ap-pendice, nous avons réuni, pour l’in- 
struction et la commodité du lecteur, plu- 
sieurs articles diiféreus, afin de lui éviter la 
peine de recourir à d’autres ouvrages qu’il 
aurait peut être eu de la peine à se procurer, 
et daus l'intentiou de les réunir sous le 
même cadre, 

J,e paragraphe v contient la description 
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de la presse hydraulique, d’après M. Fran- 
cœur ( Dictionnaire Technologique). 

Le paragraphe a. Sur l'emploi et la con- 
struction des cylindres en papier, par 
M. Bardel ( Bulletin de la Société d'Encou - 
ragement, tome i, page 43). 

Le paragraphe 3. Du chlore, de sa prépa- 
ration et de ses propriétés, par M. A. Che- 
vallier ( Dictionnaire des Drogues simples et 
composées , tome 2, page 68). 

Le paragraphe 4* Du chlorure de chaux; 
sa fabrication; par M. Robiquet {Diction- 
naire T echnologique ) . 

Le paragraphe 5. De la chlorométrie, du 
chloromètre, ou des moyens proposés pour 
apprécier la force des chlorures, par M. A. 
Chevallier {Art de préparer les Chlorures) 
et Annales de Chimie et de Physique , par 
MM. Gay-Lussae et Arago. 

Le paragraphe 6. Du blanchiment du 
chiffon et de la pâte à papier, par M. Robi- 
quet {Dictionnaire Technologique). 

Le paragraphe 7 traite du papier fait 
avec d’autres substances qu’avec le chiffon. 
Nous démontrerons l’impossibilité de rem- 
placer le chiffon par d’autres substances. . 

Le paragraphe 8 complète les notices que 
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nous avons données sur le collage du papier 
à la cuve. 

Dans le paragraphe 9 nous avons décrit 
la belle machine de M. Montgolficr, pour 
fabriquer le papier. 

Nous nous sommes abstenus de parler de 
la fabrication de certains papiers de fan- 
taisie, parce que nous ne les avons pas con- 
sidérés comme objets d’une manufacture 
importante. Notre but a été de décrire les 
nouveaux procédés, de les comparer aux 
anciens, afin d’en faire bien ressortir tous 
les avantages, et engager par-là les fabricans 
inteiligens à abandonner leur ancienne rou- 
tine pour adopter les perfeclionnemens que 
la science et la réflexion ont apportés dans 
un art qui concourt puissamment aux pro- 
grès de la civilisation. Puissions nous avoir 
atteint le but vers lequel nous nous sommes 
dirigés. 



MANUEL 

DE L’ART 

DU FABRICANT DE PAPIER* 



OtJ 

ART DE LA PAPETERIE. 



INTRODUCTION. 



Dans l’état de nos connaissances, il est impossible de 
fixer l’époque à laquelle les hommes oui senti la néces- 
sité de conserver, par la voie de l’écriture, leurs pen- 
sées et leurs découvertes; l’antiquité ne nous a rien 
transmis à ce sujet , et les plus anciens manuscrits que 
l’on connaisse, ne nous font remonter qu’à des siècles 
bien rapprochés de nous. Nos recherches ne peuvent 
donc se porter que sur les substances que les divers 
peuples ont employées pour y consigner leurs idées afin 
de les transmettre à leur postérité; à rechercher si ces 
substances ont été formées par la nature, ou si elles ont 
nécessité quelques préparations des arts, afin de les 
approprier à l’usàge qu’on desirait en faire. 

Dans la description d’un art industriel, il est impor* 
anl d’en reconnaître l’origine et les progrès, autant que 
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cela est possible, afin d’en présenter la description 
■complète et de consigner dans le même ouvrage tous les 
perfeclionnemens que le temps, l’expérience et le génie 
des artistes ont pu introduire jusqu’au moment où il est 
livré au public. 

Depuis l’instant où l’on a imaginé l’écriture , on a 
cherché des moyens de la recevoir et de la conserver ; 
toutes les substances solides qu’on avait sous la main , 
ou qu’on a pu se procurer facilement ont d’abord servi à 
cet usage. Les pierres tendres et rendues unies, les mé- 
taux , les briques, tes tablettes de bois et d’ivoire cou- 
vertes d’une couche de dre, furent successivement et 
simultanément employées. 

Le papyrus d’Egypte, d’où nous avons fait le mot 
papier, les feuilles, les pellicules , l’écorce extérieure et 
intérieure , ou liber des arbres , le coton, ont succédé à 
ces premiers moyens. 

Vint ensuite la fabrication du papier fait avec des 
vieux linges ou chiffons , tissus avec le chanvre et le lin. 
Ce genre de fabrication changea totalement les manipu- 
lations, et forma un art absolument nouveau qui se ré- 
pandit et fut exercé avec beaucoup de succès chez toutes 
les nations policées. 

Vers la fin du siècle dernier, lorsque le génie des 
arts fut débarrassé de toutes les entraves dans lesquelles 
le gouvernement les tenait enchaînés , les perfectionnc- 
mens se succédèrent avec rapidité , et l’art de la pape- 
terie commença une ère nouvelle. 

Nous devons par conséquent distinguer trois époques 
différentes qui constituent l’art important dont nous 
nous occupons. Afin de faire connaître tous les progrès 
successifs qu’a fait l’art de fabriquer le papier, nous di* 
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viserons celte description en trois Parties selon l’ordre 
que nous venons d’indiquer. 

Dans la première nous rassemblerons tout ce que les 
auteurs anciens nous ont transmis sur la nature des 
substances qu’on employait pour suppléer au papier tel 
que nous le connaissons aujourd’hui. Elle renfermera la 
série de tous les papiers qui ont été fabriqués et qui se 
fabriquent encore dans les contrées étrangères à l’Eu- 
rope. 

Dans la seconde nous ferons connaître l’art de la pa- 
peterie tel qu’il a existé depuis son invention en Europe , 
jusques vers la fin du dix-huitième siècle. 

Dans la troisième nous décrirons les nouveaux pro- 
cédés, les machines ingénieuses qu’on a imaginées pour 
perfectionner un art aussi important que celui de la fa* 
brication du papier. 

Le lecteur se convaincra, par ces descriptions, que 
l’on doit distinguer deux sortes de papiers : les uns qui 
n’étaient que des tissus formés par la uature , et que les 
divers peuples ont su mettre à profit , en les conser- 
vant dans le même état, malgré les divers apprêts qu’ils 
leur faisaient subir, dans la vue de les rendre plus 
propres et plus commodes dans l’usage auquel ils le 
destinaient, pour transmettre leurs idées et pour les 
couserver. 

Les autres, dont on a conservé l’usage, sont des 
tissus feutrés par la réunion des parties fibreuses que 
la presse et le collage ont ensuite perfectionnés. 

Le savant Desmarest , inspecteur général des manufac- 
tures a décrit avec beaucoup de prérision les détails 
bisloriques relatifs aux différentes sortes de papiers à 
tissus naturels ou artificiels, qui ont été préparés et em- 

3 
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ployés par les anciens peuples t ou qui sont encore ac- 
tuellement fabriques et mis eu usage dans les contrées 
étrangères à l'Europe. Nous ne saurions prendre un 
guide plus sûr daus la description de la première Partie 
de uotre ouvrage. Nous parlerons souvent sou même 
langage. 



Digitized by Google 




ART DE LA PAPETERIE 



PREMIÈRE PARTIE. 



. CHAPITRE PREMIER. 

DES PAPIERS DES AHCIEKS. 

Dn mot papyrus , nom d’une plante célèbre en 
Egypte, plante dont les anciens ont fait un très-grand 
usage pour l’écriture, et dont nous donnerons la des- 
cription , est dérivé lemot papier , que tous les peuples 
ont adopté , et qui est devenu la dénomination générale 
de celte étoffe feutrée dont la fabrication est devenue 
si importante. 

« Il serait superflu et trop long d’énoncer ici toutes 
les substances sur lesquelles , en divers temps et eu 
divers lieux, les hommes ont imaginé d’écrire. Il suflit 
de dire qu’aussilôl que l’art de l’ccriture a été trouvé, 
on s’esi empressé de la consigner sur toutes les sul>- 
stances susceptibles de la recevoir et de la conserver : 
les pierres tendres, les briques bien unies par l’art, les 
pellicules des feuilles, les feuilles elles-mêuies , les écor- 
ces intérieures et extérieures , ou liber des arbres ont 
servi à cet usage. Les métaux mous tels que des plaques de 
plomb, d’étain, etc., des tablettes de bois poli ou re- 
couvertes d’une couche de cire, des tablettes d’ivoire 
ont successivement été employées au même usage. Vin- 
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rent ensuite le papier égyptien, le papier de coton, le 
papier fait avec des débris d'écorce , jusqu’au moment 
où l'on trouva l’art de fabriquer le papier avec des vieux 
linges ou chiffons de liu et de chauvre , que l'on con- 
tinue de pratiquer au moment où nous écrivons. Plu- 
sieurs auteurs ont traité très au long de ces matières, 
parmi lesquels on cite Maffée, Léo ni Allalius, Hugues, 
( de Scripturœ Origine , ) Barthol , ( Dissert, de Libris 
Lcgendis ). 

« Mabillun et Fabricius assurent que dans certains 
siècles barbares, et dans certains lieux, on a écrit sur 
des peaux de poissons , sur des boyaux d’animaux , sur 
des écailles de tortues. 

•> Mais, comme nous l'avons déjà dit, ce sont prin- 
cipalement les plantes dont on s’est servi pour écrire, 
et c’est de cet usage que sont venues les différentes ex- 
pressions de biblos, liber, folium, fitura , etc. 

« Avant que les Hollandais se fussent rendus maîtres 
de l'ile de Cuylen, les habitaus écrivaient sur des 
feuilles de Talipot. Knox, dans son histoire du Gey- 
lan, affirme que le manuscrit brame, est écrit en lan- 
gue tulingienne sur les feuilles d'un palmier de Malabar. 
Le manuscrit fut envoyé à Oxfort, du fort St.-Georgrs. 

« Herman parle d’un autre palmier des montagnes 
du même pays, qui porte des feuilles pliées et larges de 
quelques pieds; les habitans, après avoir relevé la su- 
perficie de la peau, écrivaient entre les plis de ces 
feuilles. 

« Les habitaus des îles Maldives écrivirent aussi 
sur les feuilles d’uu arbre appelé tnacaraquéan , longues 
de trois pieds, et larges d’un demi- pied. Dans diffé- 
rentes contrées des Indes orientales, les feuilles du 
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macaa ou bananier, serraient à l’écriture avant que les 
nations commerçantes de l’Europe leur eussent montré 
l’usage du papier. ^ 

« Dans Chistoire des plantes , par Ray, on trouve la 
désignation de quelques plantes , de quelques arbres des 
Indes et de l’Amérique, dont les feuilles sout très- 
propres pour l’écriture (Voy. tom. II , liv. 3a). De la 
substance intérieure de ces feuilles , on lire une sub- 
stance membraneuse et blanchâtre, large et ûne comme 
la pellicule d’un œuf, sur laquelle on écrit assez passa- 
blement ; cependant le papier fabriqué selon l’art de la 
papeterie, de différentes übrcs rapprochées, meme le 
plus grossier, est d’un usage beaucoup plus commode 
que toutes ces feuilles. 

« Les Siamois, par exemple, font de l’écorce d’un 
arbre qu’ils nomment pliohhloi, deux sortes de papier, 
l’un noir, l’autre blanc , tous deux grossièrement fabri- 
ques, mais qu’ils plient en livres à peu près comme on 
plie les éventails} ils écrivent des deux côtés sur ces pa- 
piers avec un poinçon de terre grasse. On sait que l’é- 
criture de ces peuples et celle de tous les Indiens , dif- 
fèrent beaucoup de notre manière d’écrire et de nos 
caractères, et qu’ils se rapprochent plus ou moins des 
caractères chinois. 

« Les nations qui habitent au-delà du Gange , font 
leurs papiers de l’écorce de plusieurs arbres. Les peu- 
ples asiatiques de deçà le Gange , excepté les noirs qui 
babiteut le plus au midi , le font de vieux chiffons de 
toile de colon ; mais faute d’intelligence, de méthode et 
d’instrumeus propres à celle fabrication , leur papier 
est fort grossier. Je ne tiendrai pas le même langage, 
ajoute M, Destnarest , des papiers Je la Chine et Jq 
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Japon, qui méritent notre attention par la beauté, la 
régularité, la finesse et la force de leur tissu. 

« Ou conserve encore dans de vieux cloîtres quelques 
sortes de papiers, singuliers manuscrits, dont les plus 
bal îles critiques sont fort embarrassés de déterminer la 
matière première; tel est celui de deux bulles des 
anti-papes Roman us et Formosa, de l’an 891 et 895 » 
qui sont dans les archives de l’église de Gironue; ces 
bulles ont près de deux aunes de long, sur euvirou 
une aune de large; elles paraissent composées de 
feuilles ou pellicules collées ensemble transversalement, 
et l’écriture se lit encore en beaucoup d’endroits. Des 
savans Français ont hasardé plusieurs conjectures sur la 
nature de ce papier sur lequel l’abbé Hiraul de Bel- 
tnont a fait un traité exprès. Les uns prétendent que ce 
papier est fait d’algue marine; d'autres des feuilles 
d’ut» jonc appelé la bogua y qui croit dans les marais du 
Roussillon ; d’autres de papyrus, d’autres enfin d’écor- 
ces d’arbres (Voy. les Mémoires de Trévoux, septem- 
bre 1711). 

« Enfin l’Europe, en se civilisant, a trouvé ou plutôt 
perfectionné l’art ingénieux de faire du papier avec du 
vieux litige de chanvre et de lin , et depuis les premiers 
temps de cette découverte, celle fabrication s’est éten- 
due, varice et améliorée, de manière qu’il ne reste plus 
rien à désirer à ce sujet, et que les papiers qui sortent 
de nos manufactures, peuveut satisfaire à tous nos 
besoins. 

« Quoique les chiffons de chanvre et de lin aient 
fourni jusqu’à présent une quantité suffisante de matière 
première j our la fabrication du papier, cependant quel» 
ques physiciens cul lait des recherches dont le but 
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était de nous faire connaître d’autres matières également 
propres à celle fabrication. Il aurait été à désirer qu’ils 
eussent dirigé leurs essais, comme le fait depuis quel- 
ques années la Société d’Encouragemenl de Paris, sur le 
travail des peuples de l’Orient , qui emploient les 
, écorces d’arbres et de plantes pour faire leur papier. 
Nous aurons occasion par la suite de décrire les pro- 
cèdes des Chinois et des Japonais, qui font usage du 
bambou, matière douce et flexible qu'on a prise en 
France pour de la soie, et nous apprécierons ensuite le 
travail de nos physiciens. 

« Le chiffon de toile de chanvre et de lin, est uu 
tissu de libres souples et fortes, tirées de l’écorce de ces 
plantes, et que les lessives ont débarrassées du paren- 
chyme. En vain, ajoute Desmarest, tenterait-on d'em- 
ployer la totalité de la piaule et le fond de la lige et du 
tuyau, celte matière ne serait pas propre à former une 
pâte susceptible de toutes les opérations de la pape- 
lerie. Desmarest était dans l’erreur, et nous prouverons 
par la suite que l’on a fait du beau papier avec plusieurs 
substances qu’il propose ici de rejeter. C’est d’après ces 
principes, continue notre auteur, qu’il faut diriger le 
choix des substances que le règne végétal peut nous 
fournir avantageusement; leur pureté plus ou moins 
grande, n’est pas absolument nécessaire : ainsi la filasse 
du chanvre sans avoir été peignée et lessivée, peut être 
employée à la fabrication du papier; mais alors ce 
papier sera fort gris et très-grossier; il en sera de même 
des écorces d’orties, de guimauves et d’autres plantes 
semblables , qui se prêteront également bien à ces ma- 
nipulations de la papeterie, mai? qui ne donneront que 



Digitized by Google 



( 3a) 

des résultats peu propres à dédommager des soins et 
des manipulations que leur emploi nccasionerait. 

C’est ici une nouvelle erreur de Desmarest, il est 
vrai que, dans le temps où il écrivait, on n'avait pas 
découvert le chlore et le chlorure de chaux, et les 
moyens que la chimie a découverts pour blanchir toutes 
les substances végétales comme on s’en convaincra par la 
suite. 

« L’emploi du colon pour la fabrication du papier , 
se fait avec succès dans le Levant , et peut être â la 
Chine; mais pourquoi n’en pourrait-on pas conclure 
que les duvets des plantes qui croissent chez nous ne 
pourraient pas donner une pâle bien conditionnée, e* 
propre à la fabrication du papier? Les découvertes pré- 
cieuses que les arts industriels font chaque jour, ne nous 
permettent pas de poser une barrière au génie de nos 
artistes. 

Les livres qu’on peut lire avec soin sur la fabrication 
des papiers des anciens, sont lessuivaus : Leonis Allatii 
antiquitales : Et ruses Nigrifoli de cliarla t jusque usu 
apud antiquos , pièce qui se trouve dans la galcria. di 
Minerva : Mabillon, de re diplomalicâ : Montfaucon , 
Paléographie, grœca ; Maffei, Historié diplemalica , ou 
Dibliolh. ilaliq. tome II. Harduinus in Plinium. Bar* 
iholinus , Di{seriatio de Libris legendis ; Polydorus 
Virgilius, de rerum inventions : Vossius , de Arie gram . 
lib. I ; Alexand. ab Alexand., lib. II, cap. 3o ; Salmulh , 
ad Pancirol , lib. IT, tit. a5a; Grew; Prideaux, Connec- 
tions s Pitisci lexicon. Anliq. Rom. tom. I , Chartes , 
voce ; Ruûu le Dictionnaire de Chamber, où l’article du 
papier est presque complet. Fabricius dans sa Biblioth , 
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antigua , indique les autres ouvrages que nous n’avons 
pas cités ici. 

** Les principaux papiers qui méritent une attention 
particulière de notre part, ajoute Desmaresl , sont le 
papier Egyptien, celui de la Chine, celui du Japou, 
le papier de colon, le papier d’écorce et relui d'ashesie ; 
nous nous proposons en conséquence de traiter séparé- 
ment de chacun de ces papiers dans autant de paragra- 
phes qni vont suivre. » 

* 

§ I er . Du Papier d'Egypte. 

« Le papier d’Egypte est un papier fameux dont les 
anciens se servaient, et qui était formé d’une espece de 
jonc nommé papyrus, qui croissait eu Egypte sur le* 
bords du Nil. Selon Isidore, Memphis a la gloire d’avoir, 
la première, su faire le papier du papyrus, et Lucain 
semble appuyer cette idée, quand il dit : 

Nondum Gumineas Memphis eonnexrre liililos- 
Noverai. ( Fkiriat, //i. III , vers. aai. ) 

« Ce qu’il y a de bien sûr, c’est que, de toutes les 
matières sur lesquelles les anciens ont écrit, il n’en est 
point qui présente autaut d’avantages que le papier fait 
de pa/yrus , soit quant à la légèreté, soit quant à la 
facilité de la fabrication. C’était le présent de la nature, 
et le produit d’une piaule qui n’exigeait ni soins ni cul- 
ture; aussi tous ces avantages le rendirent ils d’un usage 
presque universel chez les peuples anciens civilisés. 
Quoique les hommes aient varié beaucoup les matières 
qui pouvaient recevoir l’écriture, ils ont cependant 
prétére en tout temps les substances les plus communes 
et les plus faciles. Ainsi , le parchemin , le papier et 
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les tablettes de cire, ont été d’un usage plus constant et 
plus étendu que toute autre matière, et par la même 
raiîun , le plomb en plaques doit avoir eu la préfé- 
rence sur les autres métaux. On a dit que l’Iliade et 
l’Odyssée avaient été écrites en lettres d’or sur le 
boyau d’un dragon, long de cent vingt pieds. En re- 
tranchant ce qu’il y a de merveilleux <lans ce récit , il 
en résultera que les anciens ont écrit sur les boyaux des 
animaux préparés, ce qui se présente naturellement à 
la pensée. Il est certain que les Romains écrivaient, sur 
des tablettes d’ivoire, des lettres missives, et plus sou- 
vent encore les détails de leurs affaires domestiques , 
usage qui s’est même conservé jusqu’à nous. 

•• On n’est pas d'accord sur le temps où l’on a com- 
mencé à faire du papier avec le papyrus , On a des au- 
torités qui prouvent que le papier d’Egypte était en 
usage long-temps avant Alexandre-lc-Grand. Guillandin 
cite Homère, Hérodote, Eschyle, Platon, etc. 

« Pline, lib. XIII, cap. XI, a décrit très nu long la 
manière dont les Egyptiens faisaient leur papier; voici 
ce qu’il nous apprend à ce sujet. On sépare, dit-il, avec 
une aiguille, la lige du papyrus en lames ou feuillettes 
fort minces , et aussi larges qu’il est possible : c’est avec 
ces éiémens qu’on compose les feuilles de papier. Les 
lames du centre sout préférées, et ensuite suivant l’or- 
dre de la division. On étend les meilleures sur une 
table, en leur laissant toute la longueur qu’elles peu- 
vent avoir, et coupant seulement ce qui excède sur les 
extrémités d’une première feuille miuce. Ou en étend 
une autre en travers et dans un autre sens. L’eau du 
Nil , dont on les humecte, sert de colle pour les joindre 
ensemble ; on emploie aussi quelquefois la colle même : 
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ces feuilles ainsi collées, sont mises sous une presse dont 
on les relire pour les faire sécher au soleil. 

«« Après cela on les joint ensemble; les meilleures 
feuilles sont d’abord employées, et ensuite successive- 
ment celles qui présentent le moins de défauts, et l’on Guit 
par les plus mauvaises. Il n’y en a jamais plus de vingt 
dans la lige d’un roseau. 

« Le papier, avant d’èlre lavé, était anciennement 
appelé hiératique , c’est-à-dire sacré, et ne servait que 
pour les livres de la religion ; mais ayant été lavé par 
la suite, il prit le nom d 'Auguste, et porta celui de 
Livia sa femme , après avoir été lavé une seconde fois : 
ainsi le papier hiératique descendit du premier rang au 
troisième. Un autre, fort semblable, avait été appelé 
ampliilhéâlrique , du lieu où on le fabriquait. Porté à 
Rome, dans la boutique de Fannius, dont les ouvriers 
étaient fort habiles, ce papier commun, rendu plus Gn 
par une préparation particulière , devint une étoffe qui 
surpassa les autres, et à laquelle il donna son nom» 
L’amphithéàlrique, qui n’avait pas été préparé de la 
sorte, conserva le sien. 

« La largeur du papier, contiuue Pline , varie extrê- 
mement; elle est de treize doigts dans le plus beau , de 
onze dans le hiératique, de dix dans celui de Fannius, 
de neuf dans le papier d’amphithéâtre, et de moins 
encore dans celui de Sais, qui soutient à peine le mar- 
teau. La largeur du papier des marchands ne passe pas 
six doigts. Ce qu’on estime le plus dans le papier, c’est 
laûnesse, la force, la blancheur et le poli. 

« L’empereur Claude a privé du premier rang le pa- 
pier d’Auguste, qui, beaucoup trop Gn, ne soutenait 
pas la plume du roseau ; de plus , sa transparence faisait 
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craindre que les caractères ne nuisissent les uns aux 
autres, saus compter le mauvais effet d’uue écriture qui 
s’aperçoit à travers la feuille de papier. Il augmenta 
aussi la largeur de lu feuille, qui n’élail auparavant que 
d’un pied. Les feuilles les plus larges, ap f elées macro- 
calla, avaient une coudée de largeur, maison en recon- 
nut bientôt l’inconvénient, lorsqu’en ôtant de la presse 
une seule de ces feuilles, un grand nombre de pages se 
trouvèrent gâtées. C’est pourquoi le papier d’Auguste 
continua d’ètre en usage pour les lettres particulières; 
le papier Livien a toujours servi aux mêmes usages 
qu’auparavant. Mais le papier Ciaudicn fut préféré à 
tous les autres , parce que, sans avoir les défauts du 
papier d’Auguste, il avait la force du papier Livien. 

« On donne le poli au papierj par le moyen de 
l’ivoire ou des coquilles; mais alors les caractères sont 
sujets à se détacher. Le papier poli boit moins l’encre , 
mais il a plus d’éclat. Quand le papier, dans la première 
préparation, n’a pas été trempé avec précaution, il se 
refuse aux traits de celui qui écrit. Ce défaut se fait sen- 
tir sous le marteau, et même à l’odeur du papier. Lors- 
qu’il y a des taches, on les découvre à la simple vue; 
niais quand on a rapporté des morceaux pour boucher 
des trous ou des déchirures , ces opérations font boire le 
papier, et l’on ne s’en aperçoit que dans le moment 
qu’on écrit : telle est la mauvaise foi des ouvriers; 
c’est pour prévenir ces inconvéniens qu'on donne une 
nouvelle façon à ce papier. La colle ordinaire se prépare 
avec de la fleur de farine détrempée dans de l’eau bouil- 
lante, sur laquelle on a jeté quelques gouttes de viuaigre; 
la colle des menuisiers et la gomme ne s’emploient pas, 
parce qu’elles sont collâmes. La meilleure colle est celle 
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qui se fait avec de la mie de pain levé, détrempée dans 
de l’eau bouillante, et passée par l’étamine; le papier 
devient , par ce moyen, le plus uni qu’il est possible, 
et même plus lisse que la toile de lin. Au reste, celte 
colle doit être employée un jour après avoir élé faite , 
ni plus tôt ni plus tard : ensuite on bal le papier avec 
le marteau ; on y passe une seconde fois de la colle ; on 
le remet en presse pour le rendre plus lisse, et plus uni , 
et ou l’étend à coups de marteau. 

« C’est ce papier qui donue une si longue durée 
aux ouvrages écrits de la propre main des grecs Fibé- 
nius et Caïus. Je les ai vus chez Pompnnius secundus, 
poète et citoyen du premier mérite, près de deux cents 
ans après qu’ils avaient élé écrits. Nous voyous assez 
communément ces papiers écrits par Cicéron , Auguste 
et Virgile. 

« Les savans voudraient bien avoir à leur disposition 
celle bibliothèque de Pomponius secundus; niais que 
dirait Pline, s’il voyait, comme nous, des feuilles de pa- 
pier d’Egypte, qui oui mille ou douze ceuts ans d’anti- 
quité? 

« On a vu, dans ce long passage de Pline, que les 
lames du papyrus étaient collées ensemble , eu. les hu- 
mectant avec les eaux du Nil; il est à croire que toute 
eau de rivière eût élé également benue pour cette pre- 
mière préparation, qui consiste à détremper les lames 
du papyrus , et à faciliter l’action du suc mucilagiueux 
, qu’elles renfermaient ; mais l’ivoire, la coquille, la dent 
de loup, l’opération du marteau, celte de la presse, 
étaient dus aux recherches et à l’industrie des mar- 
chands de Home. Pour ce qui est déjà colle, les Egyp- 
tiens en connaissaient l’usage; mais on peut présumer que 
tomk raiiu«% 4 
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les papetiers de Rome en avaient aussi perfectionné et 
varié l’emploi suivant la destination des papiers. 

« Les papiers d’Auguste, de Livie, de Fannius, 
d’Amphi théâtre , enfin tous ceui qui portaient des dé- 
nominations romaines , étaient constamment faits avec 
le papyrus d’Egypte, mais préparés et travaillés de nou- 
veau à Rome. La plus grande amélioration de ces papiers 
ne consistait que dans la manière dont ils étaient batlus 
et lavés. Autrefois les papetiers de Paris préparaient 
ainsi les papiers de chiffons, par le lavis et le battage, 
ce qui en perfectionnait quelques-uns et en altérait 
d’autres. Cet usage n’a plus lieu , toutes les préparations 
je font dans les fabriques, et ils les livrent aux con- 
sommateurs dans le meme état qu’ils les reçoivent. 

« On aperçoit , par le récit de Pline, une différence 
notable dans les grandeurs de chaque feuille de papier, 
en les comparant à celles du papier qui se fabriquait 
en Egypte; on voit que les papiers préparés à Rome 
ont des formats dont les dimensions, en variant, sont 
devenues plus petites : outre ces changemens de mesure, 
on doit croire qu’il y avait des préparations à Rome qui 
influaient sur l’étoffe môme. Cassiodore fait l'éloge des 
feuilles de papyrus employées de son temps, qui étaient 
blanches comme la neige, et composées d’un grand 
nombre de petites pièces sans que les jointures parus- 
sent. On perfectionna aussi l’art dont parle Ovide, 
dans le premier livre des Fastes, de polir le papier avec 
la pierre ponce. 

« Cependant, malgré tous les so'ns qu’on avait pris 
pour donner une certaine force au papier d’Egypte, 
comme les feuilles eu étaient trop fragiles pour se soute- 
nir, quoique réunies en certain nombre , et qu’on les 
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employait à faire des livres, on s’avisa de les entre- 
mêler de feuilles de parchemiu sur lesquelles l’écriture 
était continuée : ainsi , après cinq à six feuilles de pa- 
pier d’Egypte , on insérait deux feuilles de parchemin. 
On conservait à l’abbaye de Sainl-Germain-des-Prés, 
une partie des épitres de saint Augustin , écrites de 
cette manière sur du papier d’Egypte entremêlé de 
feuilles de parchemin. C’est un vieux manuscrit qu’on 
conserve à la Bibliothèque royale, auquel on donne 
plus de onze cents ans. Les lettres y sont en bon état , et 
l’encre a conservé toute sa noirceur. 

« Les Egyptiens faisaient dans tout le monde un grand 
commerce de leur papier; il augmenta sur la fin de la 
République romaine, et devint encore plus florissant 
sous le règne d’Auguste : aussi , comme le débit de ce 
papier était prodigieux pour les nations étrangères , on 
en manquait quelquefois à Rome; c’est ce qu’on vit ar- 
river du temps de Tibère. Comme on ne reçut à Rome 
qu’une petite quantité de papier d’Egypte, cet événe- 
ment causa du tumulte, et le Sénat nomma des com- 
missaires pour en distribuer à chacun selon ses besoins, 
et autant que la disette le permettait. Plutarque fait 
voir combien le commerce de ce papier est grand , 
quand il dit dans son traité Colotès : Ne faudrait il pas 
que le Nil manquât de papyrus, avant que ces gens-là 
cessassent d’écrire? L’empereur Adrien, dans sa lettre 
à Servien, et que Vopiscus nous a conservée, met 
entre les principaux arts qu’on exerçait h Alexandrie, 
celui de faire des feuilles de papier propres à l’écriture. 
C’est une ville riche et opulente , dit-il , où personne ne 
vit dans l’oisiveté; les nns travaillent en verre, les au- 
tres font des feuilles de papier à écrire ; d’autres de la 
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toile, etc. Sous les Antonins, ce commerce continua 
avec la même vigueur. Apulée dit qu'il écrit sur du pa- 
pier d’Egypte avec une canne du Nil; car c’était le Nil 
qui fournissait «les roseaux dont on se servait pour 
écrire, et c’était à Memphis qu’on les préparait. 

« Les empereurs se servaient du papier d’Egypte pour 
écrire leurs lettres et leurs mémoires. Domitien, dit Dion, 
évrivit les noms de ceux qu’il voulait faire mourir, sur 
une feuille double de papyrus; car, selon Hérodien, ces 
sortes de feuilles simples sont très-minces. Le commerce 
de ce papier était si grand vers la ûn du troisième siècle, 
que le tyran Firnius s’étant emparé de l’Egypte, se 
vantail qu’il avait assez de papier et de colle pour en- 
tretenir son armée. Cela prouve combien étaient consi- 
dérables les profils de celte vente. 

Saint Jerome nous apprend que l’usage de ce papier 
d’Egypte était toujours le n.ème dans le cinquième siècle 
où il vivait. Le papier ne nous a pas manqué, dit-il } 
dans sa lettre à Chromace, puisque l’Egypte continue 
8on commerce ordinaire. Les impôts sur le papier étant 
trop grands sur la fin du même siècle ou au commeucé- 
rocntdu suivaut, Tbéodoric, roi d’Italie, prince modéré 
et équitable, en déchargea le public; ce fut sur cela que 
Cassiodore écrivit sa trente-huitième lettre de son cin- 
quième livre , oti il semble féliciter toute la terre de la 
décharge de cet impôt sur une marchandise si nécessaire 
à tout le genre humain. 

« Le sixième siècle, selon les pères Monlfaucon et 
Mabillon, fournil aussi des monumens écrits sur le 
papier d'Egypte. Ils citent une charte appelée (' harla 
pLnaiiœ sicuritalit, de l’empereur Justinien. Le père 
Mabillon l’a fait imprimer peu de temps avant sa mort , 
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avec la forme des caractères. Ce monument singulier est 
déposé à la Bibliothèque royale. Le père Monlfaucon dit 
avq|i’ vu, en 1698, à Venise, dans la bibliothèque du 
procurateur Julio Justiniani , trois oit quatre fragmens 
de papier d’Egypte, dont l’écriture était du même siècle, 
mais dont on ne pouvait rien citer, parce que c’étaieut 
des morceaux rompus où l’on ne trouvait aucune suite. 
Le père Mahillou parle, dans sa diplomatique, d’un autre 
manuscrit qu’il croit être du même siècle, et qui était 
autrefois de la bibliothèque de M. Petau ; mais ce savant 
antiquaire n’a jamais pu voir le manuscrit. Il cite, outre 
cela, un manuscrit en papier d’Egypte, qu’on conserve 
à la bibliothèque de Saint-Ambroise de Milan, et qui 
contient quelques livres des autiquites Judaïques de 
Josephe , traduites en laliu ; il donne à ce manuscrit 
à peu près la même antiquité : mais il l’a trouvé en 
assez mauvais état. 

« Le même père dit avair vu dans la bibliothèque de 
Saint-Martin de Tours , les restes d’un vieux livre grec , 
écrit sur du papier d’Egypte , et qui lui parut être du 
septième siècle. n ' • 

« Il croit encore que l’évangile de saint Marc qu’on 
garde dans le trésor de Venise , est écrit sur le même 
pàpier dont les feuilles lui oui paru plus délicates que 
beaucoup d'autres. Il pense que c’est le plus ancien de 
tous les manuscrits , et qu’on ne hasarde guère en disant 
tju’il est au plus tard du quatrième siècle. Ce manuscrit 
est presque tout effacé , et si pourri, que les feuilles 
étaul toutes collées l’uue contre l’autre, ou ne peut tenter 
de tourner uu feuillet sans que tout s’en aille eu pièces ; 
enfin , ajoute-t-il, on n’y saurait lire deux mots de 
KMtfc • /. - 



Digitized by Google 




( 4a ) 

« Selon le même antiquaire, on se servait en France , 
en Italie et dans d’autres pays de l’Europe , du papier 
d’Egypte pour des lettres ou des actes publics. Il en 
restait encore , dit-il , un assez grand nombre dans les 
anciennes abbayes et dans les archives des églises, 
comme à Saint-Denis , à Corbie , à l’abbaye de Grasse et 
en’d’aulres couvens, que l’on conserve dans la biblio- 
thèque royale. 

« Il est vraisemblable que l’invention du papier de 
coton , dant nous parlerons dans un paragraphe parti- 
culier, a fait tomber insensiblement l’usage du papier 
d’Egypte , mais c’est une grande question de savoir en 
quel temps on a cessé totalement de fabriquer le papier 
d’Egypte ; car à présent la papyrotechnia Egyptiaca, l’art 
de fabriquer le papier Egyptien , est mis au nombre des 
arts qui sont perdus. Eustatbius, le savant commentateur 
d Homère , assure que même de son temps , savoir en 
z 1 70 , il n était plus en usage. Le père Mabillon soutient 
à la vérité, que 1 usage en a duré jusqu'au onzième siècle 
de notre ère, et cite un certain Frédegaire, poète du 
dixième siècle , qui en parle comme d’un art qui subsis- 
tait le siècle d auparavant, c’est-à-dire dans le neuvième 
siècle , mais le meme père Mabillon s’efforce de prouver 
que i usage en a duré plus long-temps par plusieurs bulles 
des papes , écrites sur le papyrus dans le onzième 
siècle. 

« Cependant le comte Maffei soutient avec quelque 
probabilité , que le papier d’Egypte n’était déjà plus en 
usage avant le cinquième siècle ; il ne regarde pas comme 
authentiques les mémoires écrits sur ce papier et datés 
postérieurement à ce temps, b®s bulles des papes cités 
pai le père Mabillon , paraissent à ce savant, avoir été 
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été écrites sur du papier de coton. Les observations que 
nous faisons ne le rapportent qu’à l’usage général et pu* 
blic dn papier d’Egypte , car il ne serait pas étonnant 
que quelques particuliers eussent continué de remployer 
quelques centaines d’années après qu’on a cessé d’en 
faire usage communément. 

« Le même savant italien est dans la persuasion que 
l’évangile de saint Marc qu’on conserve à Venise, est 
écrit sur du papier de coton, et qu’au contraire le Jo- 
sephe de la bibliothèque Ambroisienne de Milan , est 
écrit sur du papier Egyptien qu’il a reconnu au premier 
coup-d’œil. 

« Voilà les principales observations des savans sur le 
papier égyptien, ses usages et sa durée. Il u’est guère 
possible d’ajouter quelque chose de nouveau sur le pa- 
pier d’Egypte à ce qu’en ont dit parmi les anciens, 
Pline, lib. XIII, Théophraste, lit. IV, cap. IX; et 
parmi les modernes, Guilaudinus, Scaliger, Saumaise, 
Kerchmayer, Nigrifoli; le père Hardouin, dans son 
édition de Pline; le père Mabillon, dans son ouvrage 
de re diplomaticd ; dans Montfaucon , dans sa Paléogra- 
phie et dans le Recueil de Littérature; l’illustre Maffei, 
dans son Istorià diplomaticd ; et enfin M. le comte de 
Caylus, dans les Mémoires de l’Académie des inscrip- 
tions, tome XXVI. C’est d’après lui et les recherches 
de M. Bernard de Jussien, dont il a fait usage dans son 
excellent Mémoire sur le papyrus , que nous ajouterons 
ce qui nous reste à dire sur celte plante. » 

Les recherches qu’on vient de lire et que nous avons 
transcrites littéralement de l’excellent ouvrage de Des* 
marest, ne laissent rien à désirer sur l’histoire de la 
fabrication du papier d’Egypte. Q» y voit que ce son! 
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des pellicules extrêmement minces du liber du papyrus 
que l’on collait les unes à côté des autres et les unes 
sur les autres, pour en former péniblement et par 
un long et minutieux travail, des feuilles assez jrandes 
el assez épaisses pour recevoir les écritures et pour 
les conserver. Ces manipulations longues et pénibles 
ne doivent pas nous faire regretter d’en avoir perdu 
Part qui a été si avantageusement suppléé par la fabri- 
cation de notre papier de chiffons, comme on le verra 
plus bas. Cependant, il est important, pour compléter 
l’histoire de l’art, d’avoir des notions exactes sur le 
papyrus. Ce sera encore dans l’ouvrage du savant Des- 
maresl que nous allons les puiser. 



$ II. Dissertation sur le Papyrus, par Dssmaubst. 

« Avant que d’entamer la description du papyrus 
d’Egypte, il est naturel de dire un mot de l’opiuion 
assez généralement reçue dans l’Europe, sur la perte de 
celte plante. En supposant cette perle possible , on ne 
pourrait au moins la faire remonter fort haut, car il 
■n'y a pas encore deux cents ans qtte Guillandin et 
Prosper Alpin observèrent et reconnurent cette plante 
sur les bords du Nil, et que Guillandin vil les habitans 
du pays en manger la partie inférieure el succulente 
de la lige, comme on le faisait anciennement, particu- 
larité qui seule suffirait pour nous faire reconnaître le 
papyrus , et dont il ne parait pas que d'autres voyageurs 
aient profité. Cet usage et ceux qui sont rapportés par 
Prosper Alpin, nous apprennent que cette piaule n’eit 
pw tout h fait inutile depuis qu’elle a perdu sou priq» 
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cipal mérite , en cessant d’étre employée à la fabrication 
du papier. 

« Les changemens survenus dans le sol de l’Egypte , 
et les soins des babilans pour profiter des terres qui peu- 
vent être cultivées, ont rendu vraisemblablement la 
plante du papyrus moins commune ; mats des causes qui 
ne peuveut être que locales, n’ont pu occasioner la 
destruction entière du papyrus , d’autant plus que cette 
piaule, croissant dans l’eau, est par-là à l’abri de cet 
événement. Le silence des auteurs les plus récens qui ont 
écrit sur l’Egypte , ne peut être avancé comme une preuve 
de cette destruction ; mais il est étonnant que M. de 
Maillet, qui paraît avoir fait des recherches à ce sujet, 
l’ait coufondu avec le Musa ou figuier d’Adam, plante 
qui est très-différente. 

» Le papyrus, dit Pline, croit dans les marais 
d’Egypte on même au milieu des eaux dormantes que le 
Nil laisse après sa crue, pourvu quelles n’aient pas plus 
de deux coudées de profondeur; il jette une racine tor- 
tueuse et de la grosseur du poignet; sa tige est triangu- 
laire, et ne s’élève pas à plus de dix coudées. Prosper 
Alpin ne lui donne pas plus de six à sept coudées au- 
dessus de l’eau. Sa tige va toujours en diminuant et se 
termine en pointe. Théophraste ajoute que le papyrus 
porte une chevelure, un panache qui forme le thyrse 
dont parle Pline. Guillandus nous apprend que la racine 
du papyrus jette à droite et à gauche quantité de petites 
racines qui soutiennent la plante contre l’impétuosité 
du vent, et l’effort des eaux du Nil. Selon lui, les 
feuilles de celte plante sont obtuses et semblables à 
celles du typha des marais. 

« Les Egyptiens employaient le papyrus et ses parties 
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à différens usages que nous ne rapporterons pas ici, 
parce que ces détails ne seraient d’aucuue utilité pour 
l’histoire de l’art qui nous occupe. 

« Le principal usage qui nous intéresse , est celui de 
fournir des membranes ou pellicules avec lesquelles on 
faisait des feuilles de papier propres à l’écriture, et 
qu’on nommait en grec philuria, et en latin charta; 
car les auteurs latins entendent ordinairemet par charta, 
le papier d’Egypte. 

« Le papyrus croissait en si grande quantité sur les 
bords du Nil» que Cassiodore, lib. XI, epistol. 38 , le 
compare à une forêt. Là, dit-il .s’élève une forêt sans 
branches, ce bocage sans feuilles, cette moisson qui 
croit dans les eaux : aquarum seges , ces ornemens des 
marais. 

« Prosper Alpin est le premier qui nous ait donné 
une figure du papyrus, que les Egyptiens appelaient berd. 
Quelque mauvaise qu’on puisse la supposer, elle paraît 
néanmoins convenir à la description de la plante dont 
parle Théophraste. > 

« Les botanistes anciens avaient placé le papyrus 
parmi les plantes graminées ou les chiendents : ignorant 
à quel genre il devait appartenir, ils se sont contentés 
de le désigner sous le nom ancien de papyrus , dont iis 
ont fait deux espèces , celle d’Egypte et celle de Sicile. 
Les nouveaux ont cru reconnaître que ces deux plantes 
étaient une seule et même espèce de cyperus: c’est sous 
ce genre qu’on la trouve dans les catalogues et les des- 
criptions des plantes, publiés depuis l’édition de l’ou- 
vrage de Morison , où le papyrus est nommé cyperus 
Niloticus vel siricus maximus papyraceus. 

« Dans les manuscrits qui nous restent des lettres et 
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des remarques de M. Lippi, médecin de la faculté de 
Paris, qui accompagnait M. du Houle, envoyé du roi 
Louis XIV à l’empereur d’Abyssinie, on trouve la des- 
cription d’un cjperus qu’il avait observé sur les bords du 
iSTil en 1704. Après avoir parlé des fleurs, il dit que 
plusieurs épis couverts de quelques jeunes feuilles, sont 
portés sur un pédicule assez long, et que plusieurs de 
ces pédicules également chargés venant à se réunir, for- 
ment une espèce de parasol; le disque de eu parasol est 
environné de quantité de feuilles qui couronnent la 
tige sur laquelle il porte. La tige est un prisme fort 
long, dont les angles sont un peu arrondis, les feuilles 
qui s’en détachent représentent parfaitement une lame 
d’épée, non pas de celles qui font la gouttière, mais de 
celles dont le grand côté soutient une cannelure : les 
racines sont noires et chevelues ; il nomme celte plante 
cyperus Niliacus major, umbellâ muliiplicu 

« Le même Lippi en avait remarqué une autre espèce 
qui ne s’élève pas aussi haut , dont la lige et les feuilles 
cependant étaient les mêmes , et dont les épis formaient 
plutôt une espèce de tête qu’une ombrelle ; cette tête 
était fort douce , luisante et comme dorée , riche et fort 
chargée : elle est portée sur de longs pédicules , dont la 
base se met en parasol. Il l'appelle cyperus Niliacus 
major, aurea divisa panicula. Ces deux sortes de cype- 
rus ont entre eux une ressemblance marquée par leurs 
feuilles , leur lige , le panache en parasol qui les cou- 
ronne , et les lieux marécageux où elles croissent. La 
seule différence consiste dans la force des épis , ce qui 
sert à les distinguer l’une de l’autre ; toutes deux ont 
quelques rapports avec le papyrus et le sari , tels qu’ils 
$ont décrits par les anciens auteurs. La première pour-, * 
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rail être le papyrus , et la seconde le sari ; mais ce n'est 
là qu'une conjecture. 

« Le papyrus qui croissait au milieu des eaux, ne 
donnait point de graines ; son pauache était composé 
de pédicules faibles, fort longs, semblables à des che- 
veux , coma iuutUi exi tique, dit Théophraste. Cette par- 
ticularité se montre également dans le papyrus de Sicile; 
nous la connaissons encore dans une autre espère de pa- 
pyru s apportée de Madagascar, par M. Poivre, corres- 
pondant de l’Académie des Sciences. Les panaches de 
l’une et de l’autre espèce, comparés parM Bernard de 
Jussien, ont été trouvés dépourvus d’épis de fleurs, et 
par conséquent stériles. Bodœus et Stapel dans leurs 
commentaires sur Théophraste, ont fait représenter la 
tige et le panache du i>apyrus en cet état, et le dessin 
en avait été envoyé d’Egypte à Saumaise. 

« Si le papyrus de Sicile dont ils’agil a été de quelque 
usage chez les Romains , c’est ce que nous ignorons ; il 
est nommé papcro en Italie , et selon Cisalpin , pipera. 
Ce papyrus de Sicile a été cultivé dans le jardin de Pise, 
et n’est point le papyrus d’Egypte , si l’on s’en rapporte 
à la description que Cisalpin en a donuée lui-même 
d'après l’observation de la plante. 

« Le papyrus, dit-il , que l’on nomme vulgairement 
piparo en Sicile , pousse des tiges plus longues que celles 
du souchel cyperus , hautes quelquefois de quatre cou- 
dées et à angles obtus; elles sont garnies à leur base de 
feuilles courtes qui naissent de la racine ; on n’en voit 
aucune sur la tige, lors même qu’elle est entièrement 
développée ; mais elle porte à son sommet un large pa- 
nache qui ressemble à une grosse louiïe de cheveux 
épars; il est composé d’un grand nombre de pédicules 
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triangulaires en forme de joncs , à l'extrémité desquels 
sont placés entre trois petites feuilles , des cpis de fleurs 
de couleur rousse comme dans le souchet ; scs racines 
sont ligneuses , aussi grosses que celles du roseau , gc- 
nouillées , et elles jettent uue infinité de branches qui 
s’étendent obliquement ; par leur odeur et leur saveur 
elles approcheut de celles du souchet; mais elles sou t 
d’une couleur moins brune : de leur surface inférieure 
sortent plusieurs racines menues et fibreuses, et de la 
supérieure s’élèveul des tiges nombreuses qui, tant 
qu’elles sont tendres, contiennent un suc doux. Cette 
plante a clé apportée des marais de Sicile dans le jardin 
de Pise. Théophraste décrit deux plantes différentes seu- 
lement par leur grandeur, qui ont du rapport avec notre 
papyrus y savoir le papyrus et le sari : telle est la des- 
cription de Cisalpin. 

• Le panache du papyrus de Sicile est assez bien 
représenté quoique fort en raccourci dans la seconde 
partie du musieum de Dojcone. Ce panache est une 
touffe ou assemblage d’une très-grande quantité de longs 
pédicules fort minces, qui naissent d’un même point 
de division, disposés en forme de parasol, et qui por- 
tant à leur extrémité supérieure trois feuilles longues 
et étroites, du milieu desquelles sorleut d’autres pédi- 
cules plus courts, chargés vers le haut de plusieurs 
paquets ou épis de fleurs. Micheli, dans ses nova plan - 
tarum généra , imprimes a Florence en 1728, a fait 
graver un de ces longs pédicules de graudeur naturelle; 
il est d’abord enveloppé à la base par une gaine qui a 
un pouce et plus de longueur ; ensuite vers son extré- 
mité, il supporte trois feuilles longues et étroites, et 
q latre pédicules où sont attachés les paquets de fleurs. 

5 
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Chaque pédicule a aussi une très-petite gaine à la base. 
Enfin, on trouve dans la Grostographia de Schenrhzer, 
une description fort détaillée du panache d’une espèce 
de cyperusj qui parait être celui de la plante de 
Sicile. 

« On peut conclure de cet exposé, que le papyrus 
de Sicile est à peu de chose près bien connu en botani- 
que. Il serait à souhaiter qu’on eût autant de connais- 
sances sûres à l’égard du papyrus d’Egypte; néanmoins 
il faut avouer que ces deux plantes ont entre elles une 
très-grande affinité, puisqu’on les a souvent confon- 
dues, ainsi que le sari et le papyrus nUolica, qui , sui- 
vant Théophraste, ont un caractère de ressemblance 
très-marqué, et ne diffèrent seulement qu’en ce que le 
papyrus pousse des tiges fort grosses et fort hautes, qui, 
étant divisées en lames minces , servent à la composi- 
tion des feuilles de papier Ce qui est bien l’essentiel de 
cette dissertation , est que le sari , au contraire , a Ica 
tiges plus menues et moins élevées , dont on peut faire 
usage pour la fabrication du papier. 

« On ne doit pas confondre le papyrus qui servait 
anciennement à faire du papier, avec le papyrus de 
Sicile, qui venait aussi dans la Calabre et dans 'a 
Fouille ; car selon St rabon , le papyrus ne croissait que 
dans l’Egypte et dans l’Inde. La plupart des botanistes 
ont cru que la plante de Sicile était le sari de Théo- 
phraste; d’autres ont avancé que le papyrus d’Egypte 
et le sari étaient une meme plante considérée seulement 
en deux états différens, et relativement à leur plus ou 
moins de grandeur, ce qui selon eux pouvait dépendre 
de la qualité du terrain et de la différence du climat 
qu d’autres accideos , les pieds qui croissaient au milieu 
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des eaux ayant des tiges plus grosses et plus hautes, et 
un panache en forme d’une touffe de cheveux très-longs, 
faibles et sans aucune graine, pendant que d’autres 
pieds qui naissent sur le bord des rivières, des marais 
et des lacs, portaient des tiges plus basses , plus grêles , 
et un panache moins long , moins faible , chargé de 
fleurs et de graines par conséquent. Ces senlimens offrent 
des difficultés insurmontables; cependant, par ce qui 
nous intéresse , l’on peut prouver que la différence du 
papyrus d’Egypte et du sari ne dépendent ni du climat* 
ni de la qualité du terrain : c’était en Egypte que ces 4 
deux plantes croissaient, et l’on lirait des lames minces 
du papyrus dont on fabriquait du papier, au lieu 
qu’on ne pouvait employer le sari à cet usage. De même, 
le papyrus d’Egypte ne peut être confoudu avec celui 
de Sicile, puisque le premier ne venait que dans 
l’Egypte et dans l’Inde seule. 

Enfin, le papyrus de Sicile n’a commencé à être 
connu des botanistes que vers les années 1670, 1572 
et i 583 , temps où ont paru les premières éditions de 
Lobel , de Guillandin et de Cisalpin. Il parait clairement 
que les anciens n’ont eu aucune connaissance de celle 
plante. Pline n’en fait aucune mention dans ses livres 
sur l’histoire naturelle, ce qui montre que cette plante 
n’était pas en usage à Rome ni même dans le pays où 
elle vient naturellement. Il suit encore de son silence à 
cet égard , qu’il n’avait pas vu la plante de Sicile , car 
il aurait été frappé de la ressemblance qu’elle a avec le 
papyrus du Nil et le sari , tels que les a décrits Théo- 
phraste. Enfin , si Pline eut connu cette plante, il n’au- 
rait pas manqué dans les Chapitres où il traite à fond 
du papyrus du Nil et du sari , de nous apprendre ce 
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qu’il aurait pu apercevoir de conforme entre ces diffé- 
rentes plantes. 

« Parmi plusieurs plantes desséchées en herbier et 
recueillies dans les Indes orientales par M. Poivre, il 
s’est trouvé une espèce de papyrus fort différente de la 
plante de Sicile. Il porte un panache composé d’une 
touffe considérable de pédicules très-longs, menus et 
délicats comme de simples filets , terminés le plus sou- 
vent par deux ou trois petites feuilles très-étroites , mais 
entre lesquelles on n’aperçoit aucun épi ou paquet de 
' fleurs ; ainsi le panache aurait été stérile et n’aurait pro- 
duit aucunes graines. Ces pédicules, filets, sont garnis 
à leur base d’une gaine membraneuse, assez longue, 
dans laquelle ils sont pour ainsi dire emboîtés : ils nais- 
sent tous du même point de division en forme de parasol. 
Le pauache est à sa naissance, environné de feuilles 
disposées en rayons comme ceux d’une couronne. La 
tige qui le soutenait, était suivant le rapport deM. Poi- 
vre, haute de dix pieds et plus, lorsqu’elle croissait 
dans l’eau à la profondeur de deux pieds et de forme 
triangulaire , mais à angles fort mousses : par sa gros- 
seur, elle imitait assez bien un bâton qu’on pouvait em- 
brasser avec la main plus ou moins exactement. 

« Sa substance intérieure quoique moelleuse , pleine 
de fibres, était solide, de couleur blanche; par ce 
moyen , la tige avait un certain degré de force, et elle 
résistait à de petits efforts. On la pliait sans la rompre ; 
on pouvait encore s’en servir en guise de canne, parce 
qu'elle était fort légère. Le même M. Poivre n’en porta 
point d’autre pendant plusieurs mois de séjour à Mada- 
gascar. Cette tige n’est pas dans toute sa longueur, éga- 
lement grosse ; elle diminue insensiblement de grosseur 



Digitized by Googl 




(53 ) 

▼ers le haut. Elle est sans nœuds et fort lisse. Lorsque 
cette plante croît hors de l’eau dans les endroits simple- 
ment humides, elles est beaucoup plus petite; ses tiges 
sont fort basses , et le panache qui la termine est com- 
posé de filets ou pédicules plus courts , lesquels , à leur 
extrémité supérieure, sont partagés en trois fenilles fort 
étroites , et un peu plus longues que celles qui sont à 
l’extrémité du panache de la plante qui a cru dans le 
milieu des eaux. De la base de ces trois feuilles , sortent 
de petits paquets de Heurs rangées de la même façon que 
celles du souchel ; mais ces petits paquets ne sont point 
élevés sur des pédicules, ils occupent immédiatement le 
centre des trois feuilles entre lesquelles ils sont placés, 
et forment une petite tête : les feuilles qui naissent de 
la racine et au bas des tiges, ressemblent à celles du 
souchel. Celte plante, que les habitans de l’ile nomment 
sanga-sanga, vient en grande abondance dans les riviè- 
res et sur leurs bords, mais particulièrement dans la 
rivière de Tartas, auprès de Foule-Pointe à Madagas- 
car. Les habitans de ces cantons emploient l’écorce des 
tiges pour faire leurs nattes; ils en font aussi les voiles 
et les cordages de leurs bâtimeus de pèche et des cordes 
pour leurs filets. 

« Cette espèce de papyrus jusqu’alors inconnue . et 
différente du papy ms de Sicile par sa disposition et ses 
paquets de fleurs, nous montre qu’il y a parmi les 
espèces de cyperus , deux sortes de plantes qui peuvent 
aisément se confondre avec le papyrus des Egyptiens, 
soit qu’on les considère du côté des usages particuliers 
auxquels les habitans des beux où elles croissent les ont 
drstinées , soit qu’on compare leur forme , leur manière 
4e croître et tous les joints par lesquels elles paraissent 
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se ressembler : comparaison qui peut se faire par le 
moyen des traditions teUes qu’on les a dans Théophraste 
et dans Pline , et conservées àl’aide de la figure et de la 
description que Prosper Alpin a données après avoir ob- 
servé la plante sur les lieux. Mais si l’on a égard au 
témoignage de Slrabon, qui affirme comme une chose 
indubitable, que le papyrus ne croit que dans l’Egypte 
et dans l’Inde seulement, on ne sera pas éloigné de 
croire que le papyrus de l’ile de Madagascar, située à 
l’entrée de l’Inde, pourrait être le même que celui 
d’Egypte. 

« Quoiqu’il en soit, les habitans de cette île n’en 
savent pas tirer Tes mêmes avantages que les Egyptiens, 
qui ont immortalisé leur papyrus, par l’art d’en faire ce 
papier célèbre , quo usa maxime humanitas vita constat 
et memoria, pour me servir des termes de Pline, qui , 
par-là non seulement a très-bien caractérisé le papier 
d’Egypte , mais encore tous ceux que l’art et l’industrie 
ont mis à sa place. » 

Cette longue dissertation de Desmarest sur la nature 
du papyrus et du papier d’Egypte , sera non feulement 
utile pour compléter l’histoire de la papeteiie; mais 
elle sera d’un grand secours dans la recherche des sub- 
stances qui peuvent suppléer au vieux linge pour la 
fabrication du papier, ainsi que nous le démontrerons 
dans le Chapitre dans lequel nous décrirons tous les 
procédés mis en usage de nos jours pour remplacer la 
peille ou vieux linge. 

§ III, Du Papier de Coton • 

« On croit que c’est l’invention du papier de cotoq, 
qu’o» appelle caria bambyeina , ajoute Pesunarest , qui 
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a fait tomber le papier d’Egypte en Grèce. Ce papier 
est incomparablemeut meilleur, plus propre à écrire et 
se couserve bien plus long-temps. On ne saurait dire 
précisément en quel temps on a inventé cet art qui sup- 
pose une grande suite d’essais et de manipulations; car 
l’emploi de cette substance en papier, exige pour le 
moins autant de travail que ceux du chanvre et du lin, 
s’ils n’en exigent davantage. Ainsi fixer l’inveution du 
papier de coton, ce serait en même temps fixer l’inven- 
tion de l’art de la papeterie tel que nous l’avons en 
Europe. 

« Le père Montfaucon prouve par des autorités assez 
claires, que le papier de coton était eu usage en noo. 
Ce papier s’appelle comme nous l'avons dit, caria bom. 
bydna , et quoique bombyx se prenne dans les auteurs 
pour de la soie, il se prend aussi dans ces temps pour le 
colon : de là vient que les Italiens appellent encore au- 
jourd’hui le coton bambaccio. 

« Ce fut au neuvième siècle que l’on commença dans 
l’empire d’Orient à en faire du papier : en voici les 
preuves. Il existe plusieurs manuscrits grecs, tant en 
parchemin qu’en papier de coton, qui portent la date 
de l’année où ils ont été écrits, mais la plupart sont 
sans date; sur les manuscrits datés, on juge plus sûre- 
ment de l’âge de ceux qui ne le sont pas, par la com- 
paraison des écritures. Le plus ancien manuscrit que 
Montfaucon ait vu avec sa date, est celui de la biblio- 
thèque royale , numéroté 2889 , qui fut écrit en io5o; 
un autre de la bibliothèque de l’empereur d’Allemague , 
qui porte aussi sa date, est de l'année iog5; mais 
comme les manuscrits sans date sont incomparablement 
plus nombreux que ceux qui sont datés , ce savant s’est 
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encore excercé sur ceux-là ; et par la comparaison des 
écritures, il croit en avoir découvert quelques-uns du 
dixième siècle, entre autres un de la bibliothèque 
royale, coté H36. Si l’on faisait la même recherche 
dans toutes les bibliothèques, on en pourrait retrouver 
d’autres écrits avec les mêmes papiers. 

« D’après ce travail, il juge que ce papier bombycin 
ou de coton, peut avoir été inventé sur la fin du 
neuvième siècle ou au commencement du dixième; car 
à la fin du onzième et au commencement du douzième, 
l’usage en était répandu dans tout l’empire d’Orient et 
même dans la Sicile. Roger, roi de Sicile , dit dans un 
diplôme écrit en ir45, rapporté par Roccus-Pirrhus , 
qu'il avait renouvelé sur du parchemin, une charte qui 
avait été écrite sur du papier de coton Pan i r to, et une 
autre qui était datée 'Je Pan rixa. Environ le même 
temps , l’impératrice Irène , femme d’Alexis Comnène , 
dit dans la règle faite pour des religieuses qu’elle avait 
fondées à Constantinople, qu’elle leur laisse trois exem- 
plaires de la règle, deux en parchemin et un en papier 
de coton. Depuis ce lemps-là , ce papier fut encore plus 
én usage dans tout l’empire de Constantinople : on 
compte aujourd’hui par centaines les manuscrits grecs 
écrits sur papier bombycin , et qui se trouvent dans les 
grandes bibliothèques. 

« Il paraît que cette découverte fut très-avantageuse 
dans un temps où il y avait grande disette de parche- 
min : c’est cette disette qui nous a fait perdre pW&ieurs 
anciens auteurs très-précieux. Depuis le douzième 
•iècle , les grecs, plongés dans l'ignorance s’avisèrent de 
racler les écritures des anciens manuscrits en parchemin, 
et 4*6» ôter autant <}u’iU pouvaient toutes les trace», 
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pour y écrire des livres d’église. C’est ainsi qu’au grand 
préjudice de la république des lettres, les Polybe, les 
Dion, les Diodore de Sicile, et divers autres auteurs 
anciens que nous n’a vous plus, furent métamorphosés 
en triodions,en pentacoslaires , en homélies et en d'au- 
tres livres d’église. Après une exacte recherche faite 
par le père Montfaucon, cet antiquaire assure que 
parmi les écrits sur du parchemin depuis le douzième 
siècle, il en avait plus trouvé dont on avait raclé l'écri- 
ture que d’autres; mais que comme tous les copistes 
n’étaient pas également habiles à effacer ainsi ces pre- 
miers auteurs, il s’eu trouvait quelques-unes où l’on 
pouvait lire au moins une partie de ce qu’on avait 
voulu raturer. 

« Ce fut donc l’invention de ce papier de colon qui 
fit tomber le papier d’Egypte; et s'il en faut croire 
Euslache, qui écrivait vers la fin du douzième siècle t 
l’usage du papier égyptien avait cessé peu de temps 
avant qu’il écrivit. Il ne faut pas croire que le papier 
de coton malgré ses avautages sur le papier d’Egypte , 
en ait détruit l’usage subitement ; les nouvelles inven- 
tions ne s’introduisent ordinairement que peu-à-peu. 

« Le savant grec qui fit du temps de Henri II, 
un catalogue des manuscrits grecs de la bibliothèque 
royale, appelle toujours le papier bombyein ou de 
colon charla Damcscena, papier de Damas ; serait-ce 
parce qu’il y avait, en cette ville, quelque manufacture 
célèbre de papier de colon ? Voyez Montfaucon et les 
auteurs nombreux qu’il cite. Quoique cette fabrication 
du papier de coton se soit soutenue dans le Levant 
depuis ces temps reculés, et maintenue jusqu’à nos 
jours , nous n’en sommes pas plus instruits des différens 
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procédés de cet art, qui peuvent être particuliers à la 
substance du coton, malgré le grand nombre de voya- 
geurs qui ont visité ces contrées, même relativement 
aux arts , on n’en trouve pas la moindre mention. Ces 
voyageurs croieut avoir rempli toute leur mission , s’ils 
nous ont parlé du sphinx et des pyramides, et répété 
ce que les autres eu ont dit. Quelques instructions qu’on 
leur ail données, il n’a pas été possible d’obtenir le 
moindre éclaircissement sur cet art qu’on ne connaît 
que par les beaux papiers que quelques curieux nous 
ont rapporté du Levant , et qui sont très-blancs et d’une 
étoffe fine, solide et cartonneuse. Il faut espérer que 
quelque jour on nous apprendra des détails curieux sur 
l’emploi du coton et sur la manière dont les anciens pré- 
paraient une substance que nous avons tout lieu de 
croire qu'ils devaient regarder comme infiniment plus 
difficile à réduire en pâte , propre à faire le papier, 
que le lin et le chanvre. Ils avaient sans doute imaginé 
aussi des inslrumens analogues aux nôtres; cependant 
les procédés qu’on employait pour faire le papie 
d’Egypte n’avaient pas pu les y conduire. 

« Au reste, cette fabrication telle qu’elle subsiste 
maintenant dans le Levant, ne parait pas être suivie de 
manière à remplir tous les besoins du commerce de ces 
coutrées , car on exporte de France et d’Italie une assez 
grande quantité de papier de chanvre et de lin, qui 
n’est pas de la première qualité et qui sert à plusieurs 
usages dans l’Egypte, la Syrie , etc. 

§. IV. Du Papier d' Ecorces. 

« Ce papier des anciens est improprement ainsi 
nommé, car il était fait du liber ou de la pellicule blan- 
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che la plus intérieure qu’on trouve renfermée entre 
l’écorce et le bois dans différens arbres , comme l'érable, 
le platane , le hêtre , l’orme , le mûrier et surtout le 
tilleul dont on se servait le plus communément à cet 
usage. Les anciens écrivaient sur cette pellicule après 
l’avoir détachée de l’ccorce, battue et séchée. On prétend 
même qu’il existe encore des livres entièrement formés 
de ce papier. On peut consulter sur cette préparation 
du über t Pline, Hist. natur. lib. XIII, cap. XI; les 
notes du père Hardouin; Alexandre; Salmulh, etc. 

« Mabillon et Monlfaucon parlent souvent de ma- 
nuscrits et de diplômes écrits sur le papier d’écorces, et 
le distinguent bien positivement du papyrus dont les 
Egyptiens se servaient; ces deux espèces différaient en 
ce que le papier d’écorce était plus épais et composé 
de parties moins adhérentes ensemble que lé papier 
d’Egypte : il est donc plus sujet à se fendre et à se casser, 
et pour lors l’écriture s’écaillait infailliblement ; c’est ce 
qui est arrivé à un manuscrit sur écorce , qui était à 
l’abbaye Saint-Germain , où le fond du papier est resté, 
mais la surface sur laquelle les lettres ont été tracées , 
est relevée en plusieurs endroits. 

« Mais Maffei combat tout ce système des manuscrit* 
et des chartes écrites sur l’écorce, et soutient qu’on n’a 
jamais écrit de diplômes sur ce papier d'écorces; qu’on 
ne se servait d’écorce de tilleul que pour des tablettes 
sur lesquelles on écrivait des deux côtés , comme cela se 
fait parmi nous; avantage qu’on n’avait pas avec le 
papier d’Egypte à cause de sa finesse. Au reste, la dis- 
tinction du papier d’écorces et du papier d’Egypte don- 
née par Mabillon et Monlfaucon, me parait très-bien 
fondée qnoiqu’en dise Maffei , çt les caractères du pre* 
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mier pap : er assignés par ces savans Bénédictins sont 
bien naturellement dérivés de la constitution du liber. 

« Il y a plusieurs palmiers des Indes et d’Amérique , 
auxquels les botanistes ont donné la dénomination de 
papyracees, parce que les peuples de ces contrées où 
croissent ces arbres , écrivent avec des poinçons sur les 
feuilles ou sur l’écorce de ces sortes d’arbres qui leur 
servent de papier. Tel est le palmier d’Amérique, 
nommé tal par les Indiens ; tel est encore le guajaraba 
de la Nouvelle-Espagne. Tout palmier dont l’écorce est 
lisse et dont la feuille est grande et épaisse, peut servir 
au même usage. Ainsi on peut écrire sur l’écorce du 
mûrier blanc et sur celle du bambou , avant que ces 
substances aient été réduites en pâte pour faire à la 
Chine et au Japon le papier qui s’y fabrique avec ces 
nyilières triturées. 



CHAPITRE II. 

DU rAPIKR DE DA CHUTE ET DU JAPOÎT. 

C’est encore dans le mémoire du savaut Desmarest 
que nous puisons toutes les recherches sur la fabrica- 
tion de ces papiers étrangers à l’Europe. Ne pouvant 
rien donner de plus précis et de plus exact, nous 
transcrivons encore ce Chapitre en entier. 

§. I*». Du Papier de la Chine. 

<• De tous les peuples de la terre, celui chez qui l’art 
de fabriquer un papier de pâte a été connu et pratiqué 
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plus anciennement est le peuple clilnois ; il en a , de 
temps immémorial, de très-beau et d’une grandeur de 
format à laquelle l’industrie des ouvriers européens les 
plus habiles n’a pu atteindre que dans ces derniers 
temps. Le beau papier de la Chine a aussi cet avantage , 
qu’il est plus doux et plus uni que celui d’Europe , et 
ces qualités sont assorties aux besoins des Chinois; car 
le pinceau dont ils se servent pour écrire ne pourrait 
couler facilement sur une surface un peu inégale pour 
y fixer certains traits délicats. Nous connaissons plu* 
sieurs sortes de papiers fabriqués à la Chine que notre 
commerce industrieux nous a procurés : ils annoncent 
tous un grand art, une grande adresse et peuvent être 
appliqués utilement à différens usages. Ils réussissent 
parfaitement à l’impression des lettres, des estampes, 
des cartes de géographie et de la lithographie , et il 
prend très-bien la teinte des caractères et des tailles , 
quoique très-peu épais. 

« Ces différentes sortes de papier varient surtout 
par les substances dont ils sont fabriqués , et par les 
diverses manipulations auxquelles on soumet ces sub* 
stances. C’est ainsi que chaque province de la Chine a 
son papier particulier : celui de Se-chwen est fait avec 
des chiffons de chanvre comme celui d’Europe ; celui de 
Fo-kien est fabriqué avec du jeune bambou; celui des 
provinces septentrionales, de l’écorce intérieure d’un 
mûrier; celui de la province de Kiang-nam , de la peau 
qu’on trouve dans les coques des vers*à-soie. EnGn dans 
la province de Hu-quang , l’arbre Chu ou ko-ebu , four- 
nil la matière principale dont on fait le papier. 

« La manière de fabriquer le papier avec les diverses 
écorces d’arbres, est à peu près la même qu’on suit 

6 
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lorsqu'on fait usage du bambou : ainsi en décrivant 
celte méthode à l’égard du bambou, nous donnerons 
une idée de celle qu’on suit quand on emploie les écor- 
ces intérieures du mûrier, de l’orme, et surtout de 
l’arbre de coton. 

« Le bambou est une espèce de canne ou roseau 
creux et divisé par des nœuds, mais beaucoup plus 
large , plus uni , plus dur que toutes les autres sortes de 
roseaux. 

« Pour fabriquer le papier avec le bambou , on prend 
ordinairement la seconde pellicule de l’écorce qui est 
encore tendre et blanche; ou la met macérer dans de 
l’eau claire, et on la bal jusqu’à ce qu’elle soit réduite 
en une sorte de filasse et ensuite de pâle; on la dépose 
dans des cuves, et avec des moules ou formes, on puise 
de cette matière ce qu’il en faut pour faire des feuilles 
de papier de la grandeur qu’on désire. On le fait sécher 
ensuite; et lorsque les feuilles sont sèches et composent 
une étoffe solide, on les colle en les trempant feuille à 
feuille dans de l’eau d’alun. Cet apprêt qui est le seul 
collage qu’on donne au papier de bambou , l'empêche 
de boire l’encre, et le dispose à prendre les couleurs 
qu’on peut y mettre. On achève de lui donner un lustre 
et un coup-d’œil verni en le lissant; la substance du 
bombou se prête facilement à ces derniers apprêts. 

« Le papier qu’on fait de la sorte est assez blanc, 
doux, Lien feutré, et l’on n’y remarque pas à la sur- 
face la moindre inégalité qui puisse arrêter le mouve- 
ment du pinceau , ni occasioner le rebroussement 
d’aucun des poils qui le composent. Cependant ces sortes 
de papiers faits d’écorces d’arbres , sont susceptibles de 
se cesser plus facilement que le papier d’Europe ; outre 
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cela ils prennent rapidement l’humidité de l'air; la 
poussière s’y attache et les vers s’y mettent en peu de 
temps. Pour obvier à ce dernier inconvénient , on est 
obligé de battre souvent les livres à la Chine et de les 
exposer au soleil. D’ailleurs leur grande finesse ne sup- 
portant pas de grands et de fréquens mouveraens , les 
Chinois se trouvent souvent dans la nécessité de renou- 
veler leurs livres en les faisant réimprimer. Voyez le 
Comte , Nouveaux Mémoires sur la Chine. Kust ; 
biblioth. nova an. 1697; Lettres Edif. et Curieuses, 
tom. XIX. 

« On doit remarquer iei que des parties assez consi- 
dérables de papier de la Chine, gardées pendant plq- 
sieurs années à Paris, se sont très- bien conservées sans 
prendre l'humidité et sans devenir la proie des insectes. 
Ce qui a été employé à l’impression des lettres, des 
estampes, des caries et de la lithographie, paraît éga- 
lement bien conservé : ainsi l’Europe est peut-être 
un pays plus propre à la conservation du papier de la 
Chine que certaines provinces de la Chine même. 

« II est bon aussi de remarquer que le papier de 
bambou u’est ni le meilleur ni celui dont on fait le plus 
d’usage à la Chine. Par rapport à sa qualité, il cède la 
primauté au papier fait de l’arbrisseau qui produit le 
coton, parce que celui-ci est plus blanc, plus fin , moins 
sujet aux incouvéniens dont nous venons de parler, 
qu’il se conserve aussi bien , et dure aussi long temps 
que le papier d’Europe. 

« Le papier dont on se sert le plus communément 
à la Chine, est celui que Ion fait d’un arbre appelé 
Ku-chu, que le père du Halde compare tantôt au 
mûrier, tantôt au figuier, tantôt au sycomore, etc. ; en 



Digitized by Google 




( 64 ) 

sorte que nous ne connaissons aucunement cet arbre, 
parce qu'il veut nous en apprendre. Quoi qu’il en soit v 
voici la manière de préparer les dépouilles du Ku-chu 
pour en faire du papier. 

« On ratisse d’abord légèrement l’écorce extérieure 
de cet arbre qui est verdâtre, ensuite on enlève la 
peau intérieure en longs filets minces qu’on fait blan- 
chir à l’eau et au soleil , après quoi on le prépare de 
la même mauière que le bambou. 

« Il ne faut pas oublier de remarquer que lorsqu’on em- 
ploie les arbres différens du bambou pour faire le papier, 
c’est toujours l’écorce intérieure ouïe liber qu’on prépare ; 
au lieu que dans le bambou et dans l’arbre qui produit 
le coton, on fait usage de toute la substance qui est com- 
posée de ûlamens , et d’une matière fibreuse très -abon- 
dante; il n’est question après cela que de lui donner les 
préparations suivantes. Outre les bois des plus gros 
bambous , on choisit particulièrement les rejetons d’un 
ou de deux ans , qui sont à peu près de la grosseur de 
la jambe d’un homme ; on les dépouille des feuilles qui 
se trouvent recouvrir la tige; on les fend ensuite en 
petites baguettes de quatre à cinq pieds de loug : on en 
fait plusieurs paquets qu’on met macérer dans de l’eau 
jusqu’à ce que ces baguettes soient attendries; on les 
retire alors, ce qui arrive ordinairement au bout de 
quinze jours ; on les lave dans de l’eau pure , puis on 
les met dans un grand fossé sec, et on les couvre de 
chaux pendant quelques jours; on les arrose pour faire 
dissoudre la chaux ; on les retire ensuite de cette fosse , 
et après les avoir lavés une seconde fois à grande eau , 
on coupe chacune de ces baguettes par tronçons ou par 
filamens qu’on expose aux rayons du soleil pour les faire 
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sécher et les blanchir ; alors on en remplit de grandes 
chaudières où ils éprouvent toute l'action de l’eau bouil- 
lante. Après celte préparation on achève de les réduire 
en une pâte très -fine, en les triturant dans des mortiers 
de bois par le moyen d’un marteau à longue queue, 
qu’un ouvrier fait mouvoir avec le pied. 

« La pâte étant ainsi préparée, ou prend quelques 
rejetons d’une plante nommée Koteng \ on les met 
tremper quatre à cinq jours daus l’eau jusqu’à ce qu’ils 
rendent une matière onctueuse et gluante qu’on mêle à 
la pâle lorsqu’on se propose d’en fabriquer du papier; 
l’on a bien soin de n’en mettre ni trop ni trop peu , 
parce que la bonté du papier dépend particulièrement 
de l’exacte proportion de ce mélange. 

« Quand ou a mêlé l’extrait du koteng à la pâle du 
bambou, on bat le tout dans des mortiers jusqu’à ce que 
ce mélange soit réduit en une liqueur épaisse et vis- 
queuse. On en remplit pour lors de grandes cuves ou 
réservoirs construits et cimentés intérieurement si 
exactement, que la liqueur ne peut s’extravaser au- 
debors ni pénétrer dans l’intérieur de ces réservoirs. 

« Les ouvriers étant placés à côté de ces réservoirs 
dont les bords sont à hauteur d’appui , plongent leur 
forme dans la liqueur et en enlèvent la quantité suffi- 
sante pour faire uue feuille de papier. Celte feuille, 
aussitôt que la forme est sortie de la liqueur, prend 
une entière consistance, parce que l’extrait gluant et 
visqueux du Koteng dopne la plus grande liaison au* 
parties de la pâle : ainsi le papier se trouve au sortir 
de la cuve, compacte, doux, luisant; et l’ouvrier le 
détache de la forme sans aucune difficulté en renversant 
1 a feuille sytr Je* las de papier déjà fabriqués, sans J’iq* 
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terposition de morceaux d’étoffes de laine comme en 
Europe. 

« Les formes ou moules avec lesquels on fait ce papier, 
sont construits avec de peliles baguettes fort minces de 
bambou, qu’on passe à des filières plus ou moins 
grosses suivaut le calibre des baguettes et la finesse 
qu’on veut donner à celle espèce de vergeure. On fait 
bouillir ces petites baguettes dans de l’huile afin qu’elles 
se conservent plus loug-temps, et qu’elles soient moins 
pénétrables à l’eau. 

« Pour construire une forme, les Chinois assujétis- 
sent ces baguettes à côté les unes des autres et parallè- 
lement , au moyen de tissus de crin placés à trois ou 
quatre pouces de distance les uns des autres, et ils en 
fabriquent ainsi des toiles fort solides et de toutes sortes 
de dimensions. 

» Pour faire des feuilles d’une grandeur considérable, 
ils ont besoin d’avoir un réservoir et une forme ou moule 
proportionnés. Ces grandes formes sont soutenues par 
des cordes et des contre-poids, et plusieurs ouvriers les 
font manœuvrer avec beaucoup d’adresse. Il en est de 
même de ceux qui enlèvent les feuilles et les détachent 
de la toile des formes si tôt qu’elles sont faites. 

a Comme leurs formes sont irès-Iegères , ils fabriquent 
ordinairement deux feuilles des petits formats à la fois , 
et sans le moindre embarras. 

« Pour sécher les feuilles de papier à mesure qu’elles 
se fabriquent , ils ont un mur creux, dont les deux 
grandes faces sont très-unies et très-blanches. A une 
extrémité de ce mur, est un poêle dont la flamme cir- 
cule dans toute l’étendue des vides de ce mur, après 
rçuot la fumée sort par l’autre extrémité, On attache le$ 
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feuilles de papier à la superficie de ce mur à laquelle 
elles adhèrent. Pour peu qu’on fasse passer dessus un 
balai plat, on distingue pour lors, sur les feuilles de 
papier ainsi séchées, la face qui adhérait au mur, de la 
face qui a reçu les impressions du balai. Oh ne met le 
feu au poêle que dans certaines saisons froides et dans 
certaines provinces; et au moyen de celle étuve, les 
Chinois sèchent leur papier de bambou presque aussi 
promptement qu’ils le fabriquent. Ailleurs ou dans 
d’autres temps, c’est la chaleur seule du soleil qui rem- 
plit l’objet du poêle. 

« Il reste maintenant à parler du collage du papier 
ou d’une préparation qui eu tient lieu. Les papiers de 
la Chine se trempent dans une dissolution d’alun , pour 
être en état de prendre l’encre ou les couleurs sans 
s’emboire. On appelle ce\te opération faner , du mot 
chinois fan, qui signifie alun. Voici qu’elle est la suite 
des procédés de celte préparation : 

« On met dans des écuelles pleines d’eau, six onces 
de colle de poisson coupée bien menue ; ou fait bouillir 
4’eau et l’on a soin de remuer la colle pour qu’elle se 
dissolve sans laisser de grumeaux. Quand toute la sub- 
stance de la colle est entièrement dissoute dans l’eau, on 
y jette trois quarterons d’alun calciné qu’on fait dissou- 
dre également et qu’on mêle à la colle. 

« On verse ensuite cette composition dans un bassin 
large et profond, à l’ouverture duquel est un petit bâton 
rond. On passe l’extrémité de chaque feuille de papier 
dans un autre bâton fendu sur toute sa longeur et on 
Fy assujétil. Au moyen de cet équipage, on plonge la 
feuille dans la composition de la colle, et on l’en retire 
si tôt qu’elle en est suffisamment pénétrée , en la faisant 
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glisse»- sur le petit bâton rond. Le long bâton qui tient 
la feuille par une de ses extrémités , et qui a servi à la 
tremper dans la colle sans qu’elle se déchirât , est atta- 
ché à une muraille et tient la feuille suspendue jusqu’à 
ce qu’elle soit suffisamment sèche. 

« Les Chinois donnent plusieurs préparations à leurs 
papiers , relativement aux usages auxquels iis les desti- 
nent. Nous nous bornerons ici à décrire la manière 
dont ils sont parvenus à lui donner une surface argentée. 
Ils prennent environ quarante-huit grains de colle faite 
de cuir de bœuf, vingt-quatre grains d’alun et un litre 
d’eau; ils mettent le tout sur un feu lent jusqu’à ce que 
l’eau soit suffisamment évaporée , alors ils étendent 
quelques feuilles de papier sur une table bien unie , et 
appliquent dessus avec un pinceau ou deux trois cou- 
ches de celle colle. Ils prennent ensuite une cèrtaine 
quantité de talc qui a été lavé et bouilli dans l'eau avec 
le tiers de la même quantité d’alun , puis retiré, séché 
et réduit en poudre fine passée au tamis, ensuite remis 
à bouillir dans l’eau une seconde fois, séchée au soleil, 
et passée de nouveau à un tamis fin. C’est cette poudre 
qu’on répand également sur les feuilles de papier pré- 
parées, comme nous l’avons dit ; on les étend à l’ombre 
où elles sèchent lentement. 

« Ces feuilles, couvertes ainsi de talc, s’étendent sur 
une table, et se lissent promptement avec un morceau 
de colon qui achève de fixer une certaine quantité de 
talc au papier, en enlevant le superllu qui sert une 
seconde fois au même usage. Au moyen de celte compo- 
sition de talc réduit en poudre , avec le mordant de colle 

d’alun , les Chinois tracent toutes sortes de dessins 
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et de figures sur leurs papiers. (Voyez Description de la 
Chine , tome I, par le P. Du Halde ) 

« Anciennement les Chinois écrivaient avec une pointe 
«le fer sur des tablettes de bambou; ensuite ils se ser- 
virent du pinceau pour écrire sur salin : enfin, sous la 
dynastie des tyrans, ils inventèrent leur papier environ 
cent soixante ans avant notre ère. Suivant Martini , cet 
art se perfectionna par la suite, et mit la nation en pos- 
session de plusieurs sortes de papiers. 

« En général , comme nous l’avons déjà fait observer, 
le meilleur papier dont on fait usage pour l’écriture, ne 
peut guère se conserver long-temps dans les provinces 
du Sud. Le père Parennin, bon observateur, nous apprend 
même que nos livres d’Europe ne résistent guère à Can- 
ton , contre les vers et les fourmis blanches qui en dévo- 
rent jusqu’aux couvertures ; mais le même savant assure 
que dans les parties du Nord , surtout dans la province 
de Pékin , les papiers de la Cbiue quoique minces , se 
conservent très-long temps. 

« Les Coréens ayant eu connaissance des différens pro- 
cédés de la fabrication des papiers de la Chine, parvin- 
rent à en fabriquer d’une étoffe plus solide et bien plus 
durable que ceux qu’ils avaient imités. Leur papier passe 
pour cire très fort , et l’on écrit facilement dessus avec 
le pinceau chinois. Si l’on veut faire usage des plumes à 
la manière des Européens, il faut auparavant passer sur 
le côté sur lequel on doit écrire, de l’eau d'alun, sans 
quoi les lettres sont toutes baveuses. 

« C’est en partie avec ce papier que les Coréens 
paient leurs tributs à l’empereur : ils en fournissent 
chaque année le palais; ils en apportent en même temps 
une grande quantité qu’ils vendent aux particuliers ; 
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ceux-ci ne le destinent pas à l’écriture , mais ils en font 
les châssis de leurs fenêtres, parce qu’il résiste mieux 
au vent et à la pluie que le leur. Ils huilent aussi ce 
papier qui acquiert ainsi la plus grande souplesse sans 
perdre de sa force, et apres celte préparation, il sert 
à faire de grosses enveloppes. Les tailleurs d’habits en 
font un grand usage; ils achèvent de l’assouplir eu 
le frottant entre les mains jusqu’à ce qu’il soit aussi 
doux que la toile la plus fine, et ils s’en servent en 
guise de coton pour garnir les habits. Il est même pré- 
férable au coton en laine , parce que lorsque celui-ci 
est mal piqué, il se ramasse en gros pelotons qui sont 
fort iucommodes, et défigurent la taille des habits. 

§. II. Du Papier du Japon. 

» L’art de fabriquer le papier au Japon, ayant été 
bien décrit par Kempfer, nous croyons, ajoute encore 
notre savant Desmarest, devoir joindre ces détails à 
ceux que nous venons de donner sur les papiers chi- 
nois , avec d’autant plus de raison qu’un grand nombre 
des procédés japonais rentrent dans ceux qu’on suit à la 
Chine, et que d’ailleurs on emploie à peu près les 
mêmes matières premières , les écorces des arbres sem- 
blables. 

« On emploie pour faire le papier au Japon, l’écorce 
du morus papifera saiUa , ou véritable arbre à papier, 
mûrier dont nous avons parlé au paragraphe précédent. 
Chaque année après la chûle des feuilles , qui arrive au 
dixième mois des Japonais, ce qui correspond à notre 
mois de décembre, on coupe de la longueur de trois 
pieds au moins les jeunes rejetons du mûrier dont nous 
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venons de parler, on en forme des paquets qu’on fait 
bouillir daus l'eau , où l’on jette une certaine quantité 
de cendres. S’ils avaient séché avant d’être exposés à 
l’action de l’eau bouillante, on a soin de les mettre 
tremper pendant vingt-quatre heures dans de l’eau afin 
de les ramollir avant de les exposer à l’action de l’eau 
bouillante. Ces paquets ou fagots sont liés fortement en- 
semble , et mis debout dans une grande chaudière qu’on 
recouvre bien exactement pour que la vapeur ne s’é- 
chappe pas. On les lient ainsi dans l’eau bouillante 
jusqu’à ce que l’écorce se retire si fort , qu’elle laisse 
voir à nu un bon demi-pouce du bois à l’extrémité de 
chaque rejeton ; pour lors on les relire de la chaudière 
et on les fait refroidir à l’air; on les fend ensuite pour 
détacher l’écorce du bois qu’on jette comme inutile. 

« L’écorce séchée est la matière dont on fait usage 
pour fabriquer le papier ; on commence par lui donuer 
une préparation qui consiste à la néloyer et à séparer 
Ja boune de la mauvaise; pour cet effet on la met trem- 
per dans l’eau pendant trois ou quatre heures, et 
si tôt qu’elle est bien ramollie, on racle avec un couteau 
les parties de l’écorce qui sont noirâtres et vertes; en 
même temps on sépare l’écorce forte qui est d’une année 
de crue, d’avec la plus miuce qui recouvrait les jeunes 
rejetons. Les premières donnent le meilleur papier et 
le plus blanc, les dernières donnent un papier noirâtre 
et d’une médiocre qualité. S’il y a de l’écorce de plus 
d’une année mêlée avec le reste, on la tire de même et 
on la met à part, parce qu’elle contribuerait à rendre 
le papier plus grossier et de mauvaise qualité. Au reste, 
tout ce qu’il y a de grossier ne se perd pas, on le 
réserve pour le mêler avec l’écorce des euvirous des 
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nœuds , les autres parties défectueuses et d’une mauvaise 
couleur. 

« Après que l’écorce a été ainsi triée et nétoyée sui- 
vant les différens degrés de bonté, on doit la faire 
bouillir dans une lessive claire. Dès que l’eau commence 
à bouillir , et tout le temps que l’écorce séjourne dans 
l’eau bouillante, on est continuellement occupé à la 
remuer avec un gros roseau : l’on verse aussi de temps 
en temps de la lessive claire autant qu’il en faut pour 
apaiser l’ébullition et pour remplacer ce qui se perd 
par l’évaporation, ou doit continuer l'ébullition jusqu’à 
ce que la matière se soit tellement ramollie et si forte- 
ment divisée qu’elle ne présente plus, lorsqu’on la tou- 
che du bout du doigt , qu’une pâle extrêmement légère 
et fibreuse. 

^ « La lessive qu’on emploie dans celle opération se 

ait de la manière suivante : on place deux pièces de 
bois en croix à l’ouverture d’une cuve , on les couvre de 
paille , sur laquelle on étend un lit de cendres que l’on 
a eu soin de mouiller auparavant; on verse dessus ces 
cendres de l’eau bouillante qui , en les traversant pour 
descendre dans la cuve, se charge des sels conlentft dans 
ces cendres , ce qui produit ce qu’on désigne par lessive 
claire. 

« Après que l’écorce est réduite dans l’état que nous 
venons d’indiquer par une longue et vive ébullition , on 
la lave. C’est une opération trcs-imporlanle par rapport 
au succès de la fabrication du papier, aussi doit-elle 
être ménagée avec beaucoup de prudence et d’attention. 
Si l’écorce u’a pas été suffisamment lavée , le papier 
peut être fort et avoir du corps, mais il sera grossier et 
de peu de valeur; si, au contraire, on la lave trop 
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long temps , elle donnera du papier plus blanc , mais 
sujet à boire l’encre et peu propre à l’écriture. Ou sent 
par là combien il faut mettre de soin et de discerne- 
ment pour éviter daus le lavage de l’écorce, les deux 
extrêmes que nous venous d'indiquer. L’on met l’écorce 
dans une espèce de van ou de crible à travers lequel 
l’eau peut couler librement , et on la lave dans une eau 
courante; on la remue continuellement avec les mains, 
jusqu’à ce qu'elle soit délayée et réduite en libres douces 
et minces. Pour fabriquer le papier le plus fin , on la 
lave une seconde fois, et au lieu d’un crible on emploie 
de la toile afin que les parties menues auxquelles l’é- 
corce est réduite par ce secoud lavage ne passent pas 
au travers des trous du crible. Pendant ce lavage on a 
soin d’ôter les nœuds ou la bourre grossière et les parties 
de l’écorce les moins divisées , aûn de servir , avec les 
écorces de qualité inférieure, à fabriquer le papier de 
moindre valeur. 

« L’écorce suffisamment lavée s’étend sur une table 
de bois bien unie et épaisse pour être battue avec des 
bâtons d'un bois dur appelé kusnoki , ce qui s’exécute 
ordinairement par deux ou trois personnes jusqu’à ce 
que l'écorce soit réduite au degré de ténuité convenable. 
Elle devient effectivement si déliée qu’elle ressemble à 
du papier qui , à force de tremper dans l’eau, se trouve 
réduit en bouillie, dont les élémens sont de la plus 
grande finesse. 

« L’écorce, ainsi préparée, est mise dans une cuve 
étroite avec l’extrait gélatineux du riz, et celui de la 
racine oréni, qui est fort visqueux. Ces trois substances 
mêlées ensemble doivent être remuées avec un roseau fort 
propre , et déliées jusqu’à ce qu’elles soient parfaitement 
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mêlées, et qu’elles forment une liqueur d’une certaine 
consistance uniforme et égale dans toute sa masse; ce 
mélange intime se fait mieux dans une cuve étroite, 
mais ensuite cette compolition est versée dans une cuve 
dont les dimensions sont plus grandes et qui ne res- 
semble pas mal aux cuves dont nous nous servons dan s 
nos •'apeteries d’Europe, excepté qu’elles n’ont point 
de fourneau. C’est de ces cuves que l’on lire la matière 
pour fabriquer les feuilles une aune, par le moyen de 
moules ou de formes faites de lames minces de jonc ou 
de bambou , au lieu de fil de laiton. 

« Au fur et à mesure que hs feuilles sont faites et 
détachées de la forme ou moule, ou les met en pile 
sur une table couverte d’une double natte, l’on met 
outre cela une petite lame de roseau entre chaque 
feuille. Celle lame, qui déborde, sert à distinguer les 
feuilles et à les soulever lorsqu'on les prend une à nue; 
chacune des piles est couverte d’une planche ou d’un 
aïs mince de la graudeur et de la figure des feuilles de 
papier ; ou les charge de poids légers d’abord , de peur 
que les feuille? , encore humides et fraîches, étant pres- 
sée^ à pu certain point l’une conlre l’autre, n’adhèrent 
et ne se collent ensemble de manière à ne faire qu’une 
seule masse. On augmente les poids par degrés, afin de 
produire dans les piles une compression asseE forte pour 
exprimer la quauliré d’eau surabondante. Ces opérations 
ue durent qu’un jour, car. le leudemaiu on ôte les poids 
et on lève les feuilles une à une à l’aide de la petite 
lame de roseau dont on a parlé, et on les colle à ces 
planches longues et raboteuses en appuyant la paume 
de. la main. Les feuilles s’y tiennent aisément suspen- 
dues à cause d’un peu d’humidité qui leur reste eu- 
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core, et on les expose en cet état au soleil ; lorsqu’elles 
sont entièrement sèches , on les détache des planches 
pour les mettre en las : on les rogne et ou les ébarbe. 
Ou les garde en cet état pour servir à diverses prépa- 
rations, ou pour être vendues snivaul les demaudes qu’on 
en fait. 

« Nous avons dit que l’extrait du riz était necessaire 
à la préparation de h pâte avec laquelle se fabrique le 
papier, parce qu’elle a une certaine viscosité qui donne 
une consistauce solide au papier; et d’ailleurs , cet ex- 
trait étant très-blanc, communique aussi une blancheur 
éclataute à l’étoffe du papier. La simple infusion de la 
fleur de riz ne produirait pas le même effet, parce 
qu’elle ne donne pas cette viscosité qui est une qualité 
si essentielle. L’extrait du riz, dont j’ai parlé, se fait 
dans un pot de terre non vernissé, où l’on met tremper 
les graius de riz dans l'eau , puis on agite Je pot dou- 
cemeut d’abord, et ensuite plus fortement et par des 
grés; enfin, on y verse de l’eau fraîche et l’ou passe la 
liqueur au travers d’un linge. Ce qui reste sur le filtre 
est remis dans le pot et soumis à la même préparation, 
l’on réitère l’infusion du restant qui conserve quelque 
viscosiié. Le riz du Japon est le meilleur que l’ou con- 
naisse pour cet usage, étant celui, de tous ceux qui 
croissent en Asie, qui renferme le plus de substance 
colante. 

« L’infusion de la raciue à'oreni, qu’on mêle à la pâte, 
se fait de la manière suivante : on met dans de l’eau 
fraîche la racine pelée ou coupée en petits morceaux, 
et après y être restée pendant la nuit , elle communique 
à l’eau une viscosité suffisante pour être mêlée a la 
pâte après qu'on l’a passée au travers d’un linge. Les 
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différentes saisons de l'année demandent qu’on varie la 
quantité de cette infusion qu’on mêle à la pâte : les an- 
ciens Japonais prétendent que c’est dans la proportion 
de ce mélange que consiste tout l’art. En été, lorsque 
la grande chaleur arrive, cette colle est dans un état 
de certaine fluidité, il en faut davantage, et beaucoup 
moins en hiver et dans les temps froids. D’ailleurs une 
trop grande quantité de cette infusion mêlée à la pâte 
rendrait le papier plus mince , à proportion , qu’il ne 
convient , parce qu’il contiendrait trop peu de la subs- 
tance fibreuse de l’écorce : trop peu de celte infusion le 
rendrait au contraire trop épais , inégal et sec ; une 
quantité bieu proportionnée de celte infusion devient 
donc nécessaire pour rendre l’étoffe du papier bonne 
et d’une consistance convenable. Pour peu qu’on ait levé 
de feuilles pour les étendre, ainsique nous l’avons dit, 
on s’aperçoit aisément si l’on a mis trop ou trop peu de 
l’infusion d'oreni. 

« Au lieu de la racine orcni , qui , quelquefois , sur- 
tout au commencement de l’été, devient fort rare, les 
fabricans se servent d’un arbrisseau rampaut, nommé 
sane kadsura , dont les feuilles rendent une colle sem- 
blable à celle de la racine oréni , quoique d’une qualité 
inférieure. On a remarqué ci-dessus , que les feuilles 
de papier, lorsqu’elles sont nouvellement levées de leur 
moule, sont mises en pile sur une table couverte de 
deux nattes ; ces deux nattes sont faites différemment. 
Celle de dessous est plus grossière , et celle qui est des- 
sus, d’un tissu plus clair et moins serré; elle est faite 
aussi des joncs plus fins, qui ne sont pas entrelacés trop 
près les uns des autres , afin de laisser un passage libre 
à l’eau qui s’écoule des pâtes comprimées par les poids 
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un 'peu pesans. D’ailleurs ces joncs sont déliés, pour 
qu’ils ne laissent pas d'impressions bien sensibles. 

« Le papier grossier , destiné à faire des enveloppes , 
est fabriqué avec l’écorce d’un arbrisseau nommé kadse- 
kadsura , et l’on suit pour la préparation de la pâte et 
pour toutes les autres opérations, la même méthode 
que nous venons de décrire pour la fabrication des pa- 
piers fins. 

• Le papier de Japon est une étoffe d’une grande 
force; on pourrait même en faire des cordes. On vend 
à Siriga , grande ville du Japon et Capitale d’une pro- 
vince du même nom , une sorte de papier qu’on peint 
fort proprement pour en faire des tentures , et il est fa- 
briqué en si grandes feuilles , qu’elles suffiraient pour 
un habit. Il ressemble d’ailleurs si fort à des étoffes de 
laine ou de soie, qu’on pourrait s’y méprendre aisé- 
ment. 

« Pour rendre complète l’histoire de la l’art de la pa- 
peterie au Japon , Kempfer y a joint la description des 
quatre arbres qui fournissent les matières premières 
pour la fabrication du papier. Nous allons , d’après lui , 
en donner les principaux détails. 

« i«. L’arbre à papier, en japonais kaadsi , est celui 
dont on emploie plus communément les dépouilles. 
Kempfer le caractérise ainsi : papyrus fructu mort cel- 
sa, sive morus saliva , foliis urùcœ mortuœ cortice pa- 
pifera. 

« D’une racine forte, brancbue et ligneuse, s’élève 
un tronc droit, épais et uni , fort raraeux , couvert d’une 
écorce couleur de châtaigne, grosse dedans, où elle tient 
-au bois mou et cassant, plein d’une moëlle grande et 
humide. Les branches et les rejetçns sçnt fort gros, 
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couverts d’un petit duvet ou laine verte, dont la cou- 
leur lire sur le pourpre brun : ils sontcannelés jusqu’à 
ce que la moelle croisse , et sèchent d’abord qu’on les a 
coupés. Les rejetons sont entourés irrégulièrement de 
feuilles à cinq ou six pouces de distance l’une de l'autre, 
quelquefois davantage; elles tiennent à des pédicules 
# miuces et velus de deux pouces de longueur , de la 
grosseur d’une paille, et d’une couleur tirant sur le 
pourpre Wrun. 

« Les feuilles diffèrent beaucoup en figure et en gran- 
deur; elles sont divisées quelquefois en trois; d’autres 
fois en cinq lobes dentelés comme une scie , étroits, 
d’une profondeur inégale, et inégalement divisés. Ces 
feuilles ressemblent, quant à leur substance, à leur 
grandeur et à leur figure , à celles de 1 ’urtica morlua , 
étant planes, minces, nn peu raboteuses , d’un vert 
obscur d’un côté, et d’un vert blanchâtre de l’autre : 
elles se fanent vile dès qu’elles sont arrachées, comme 
sont toutes les autres parties du même arbre. Un nerf 
unique qui laisse un grand sillon du côté opposé , s’é- 
tend depuis la base de la feuille jusqu’à la pointe, d’où 
partent plusieurs petites veines presque parallèles, qui 
en pousseot d’autres plus petites vers le bord des feuilles, 
et se recourbent vers elles-mêmes. 

« Cet arbre est cultivé sur les collines et les monta- 
gnes , et sert aux manufactures de papier. Les jeunes 
rejetons de deux pieds de long sont coupés et plantés 
en terre le dixième mois de l’année ( qui correspond à 
notre mois de décembre ) , et à une médiocre disiauce. 
Ils prennent d’abord racine, et leur extrémité supérieure, 
qui est hors de terre, séchant d'abord, ils poussent plu- 
sieurs jeunes jets qui deviennent propres à être coupés 



Digitized by Google 




( 79 ) 

vers la fin de l’année, lorsqu’ils sont parvenus à la lon- 
gueur d’une brasse et demie , el à la grosseur du bras 
d'uu homme d’une taille médiocre. Il y a aussi une sorte 
de kaadsi ou d’arbre à papier sauvage, qui vient sur les 
montagnes désertes et incultes; mais outre qu’il est rare, 
il n’est pas propre à faire du papier, c’est pourquoi 
on ne fait aucun usage de son écorce. 

a*. Le faux arbre à papier, que les japonais nomment 
katsi-katsire , est désigné par Kempfer, par cette phrase : 
papyrus procumbens , lactescent, folio longo lanccato , 
cortice clwrlac . o. 

« Cet arbrisseau a une racine épaisse, unique, lon- 
gue, d’uu blanc jaunâtre, étroite et forte, couverte 
d’une écorce grasse , unie, charnue et douceâtre , entre- 
mêlée de fibres étroites. Les branches sont nombreuses 
et rampaules, assez longues, simples, nues, étendues 
et flexibles, avec une fort grande moëlie, entourée de 
peu de bois. Des rejetons fort déliés, simples, bruns et 
velus aux extrémités , sortent des branches. Les feuilles 
y soûl attachées à un pouce de distance, plus ou moins, 
l’une de l’autre alternativement, à des pédicules petits 
et minces, et leur figure ne ressemble pas mal au fer 
d’une lance, s’élargissant sur une base étroite, et finis- 
sant en pointe longue, étroite et aiguë. Elles ressemblent 
aux feuilles du véritable arbre à papier; quant à leur 
substance, à leur couleur, à leur superficie, rtc. 

« 3°. La plante que les japonais appellent oréni , 
est nommée par Kerapfer, alcea , radice viscosa , flore 
ephtmera , magno , pnniceo, 

« D'uue racine blanche, grasse, charnue et fort fi- 
breuse , pleine d’un jus visqueux, transparent comme 
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ou environ, qui est ordinairement simple et ne dure 
qu’un an. Les nouveaux jels, s’il en vient après un an, 
sortent des aisselles des feuilles; la moëlle en est molle, 
spongieuse et blanche , pleine d’un jus visqueux. La tige 
est entourée , à distances irrégulières, de feuilles qui ont 
de quatre à cinq pouces de longueur, cambrées, d’un 
pourpre détrempé; les pédicules en sont ordinairement 
creux, charnus et plein d’humeur. 

« Les feuilles ressemblent assez à l 'aida de Mathiole 
tirant sur le rond , d’environ un empan de diamètre , 
composées de sept lobes , divisées par des anses profon- 
des , mais inégalement dentées au bord , excepté entre 
les anses. Les crénaux ou dents sont grands, eu petit 
nombre, et à une distance moyenne l’un de l’autre; 
ces feuilles sont d’une substance charnue, pleine de jus; 
elles paraissent raboteuses à l’œil , sont rudes au tou- 
cher , d’un vert obscur , et ont des nerfs forts , qui par- 
tagent chaque lobe également, courant jusqu’aux extré- 
mités en plusieuas veines traversières , raides et cassan- 
tes, recourbées en arrière vers le bord de la feuille. 

«« Les fleurs sont à l’extrémité de la tige et des reje- 
tons et ont un pouce et demi de longueur, portées par 
des pédicules velus et épais, dont la largeur augmente 
à mesure qu’ils finissent en calice. Elles sont posées 
sur un calice composé de cinq pétales ou feuilles ver- 
dâtres, avec, des lignes d’un pourpre brun, et velues 
d’un bord. Les fleurs sont aussi composées de cinq pé- 
tales ou feuilles d’un pourpre clair, tirant sur le blanc; 
elles sont grandes comme la main et souvent plus , le 
fond en est fort grand , d’un pourpre plus chargé et 
plus rouge. Les feuilles des fleurs sont, comme on l’a 
dit, larges, rondes et rayées; elles sont étroites et 
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courtes au fond du calice qui en est étroit , court et 
charnu : le pistil est long d’un pouce, gras, uni et doux , 
couvert d’une poussière couleur de chair jaunâtre, cou- 
chée sous le pistil, comme si c’était de petites bosselles. 
Le pistil finit par cinq caroncules, couvertes d’un duvet 
rouge, et arrondies en forme de globe. 

« Les fleurs ne durent qu’un jour et se fannent à la 
la nuit ; elles sont remplacées peu de jours après par 
cinq capsules séminaires pentagones, faisant ensemble 
la forme d’une toupie; elles ont deux pouces de lon- 
gueur, un pouce et demi de largeur, sont membraneu- 
ses, épaisses, tirant sur le noir au temps de leur matu- 
rité : on distingue alors les cinq capsules qui contien- 
nent un nombre incertain de graines, dix ou quinze 
dans chacune, d’un brun fort obscur, raboteuses, plus 
petites que des grains de poivre, un peu comprimées, 
et se détachant aisément. 

« 4°. Le quatrième arbre qui sert au papier est le 
Fato-kadsura, nommé par Kempfer : frutex viscosus , 
procumbens , folio teleplùi , vulgaris œmula , fructu ra- 
cemoso. 

« C’est un petit arbrisseau , garni irrégulièraent de 
plusieurs branches de la grosseur du doigt, d’où sor- 
tent des rejetons sans ordre , raboteux , pleins de ver- 
rues , gersés et d’une couleur brune ; l’arbrisseau est 
couvert d’une écorce épaisse, charnue et visqueuse, 
composée de fibres déliés qui s’étendent en longueur. 
Pour peu qu’on mâche cette écorce , elle remplit la bou- 
che d'une substance mucilagineuse; les feuilles sont 
épaisses et attachées à des pédicules minces, cambrés, de 
couleur pourpre : elles sout placées sans ordre , et res- 
semblent aux feuilles du telephium vulgare : étroites au 
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fond, elles s'élargissent et finissent en pointe; elles ont 
deux, trois ou quatre pouces de longueur , sur un pouce 
de largeur, au plus, vers le milieu; un peu raides, 
quoique grasses ; elles sout enfin pliées vers le dos , on* 
dées , douces au toucher, d’un vert pâle , avec un petit 
nombre de pointes en forme de dents de scie à leur 
bord , coupées sur la longueur par un nerf, traversées 
de beaucoup d’autres d’une petitesse presque iœpercep* 
tible. 

« Les fruits pendent à des queues d’un pouce et demi 
de longueur, vertes et déliées; ils sont en forme de 
grappes composées de plusieurs baies, quelquefois de 
trente à quaraute, et disposées en rond sur un corps 
arrondi qui leur sert de base. Ces baies ressemblent 
parfaitement aux grains de raisin, tirant sur le pourpre 
en hiver, lorsqu’elles sont mûres. Leur membrane, qui 
est mince, contient un jus épais, presque saus goût et 
insipide. Dans chaque baie se trouvent deux graiues, 
dont la figure ressemble à un oignon , un peu compri- 
mées là où elles se louchent réciproquement. Elles sont 
de la grosseur des pépins de raisin ordinaire , couvertes 
d’une membrane miuce et grisâtre; leur substance est 
dure, blanchâtre, d’un goût âpre et pourri, très-désa- 
gréable au palais. Ces baies sout disposées autour d’une 
base ovale , d une substauce charnue , spongieuse et 
molle, d’environ un pouce de diamètre, ressemblant 
assez à une fraise rougeâtre , dont les niches paraissent 
moyennement profondes quand les baies en sont déta- 
chées. 

« Nous avons donné ici ces descriptions de Kempfer, 
parce qu’elles peuvent servir , pour ceux qui ont des 
connaissances en botanique , à découvrir en Europe des 
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arbres el arbustes de même espèce, et qui pourraient 
nous offrir des matières propres à la fabrication de pa* 
piers semblables à ceux du Japon. 

§ III. Réflexions sur les procédés des Chinois et des 

Japonais. 

« Avant de terminer ce que nous avons à dire sur 
l’art des Chinois et des Japonais , dans la préparation 
des pâtes avec lesquelles ils fabriquent leurs papiers* 
on nous permettra quelques réflexions, ajoute Desma- 
rest , qui nous paraissent propres à donner une juste 
idée de certains travaux entrepris en différens temps, 
pour augmenter les matières premières de nos papiers. 

« Nous avons vu plusieurs physiciens et des indus- 
triels soumettre un grand nombre de plantes, ainsique 
les écorces de plusieurs arbres et arbustes, à une sim- 
ple trituration, et en former des pâtes où les parties 
élémentaires des végétaux restaient confondues sans dis- 
tinction de celles qui étaieut propres à faire le papier, 
et de celles qui n’y étaient pas propres. 

« Pour peu qu’on ait lu avec attention la suite des 
procédés employés par les Chinois pour préparer le 
bambou e» en tirer, par une analyse ingénieuse et 
adroite, une pâte convenable à leur fabrication ; qu’on 
ait lu de même les détails de la méthode longue et 
raisonnée des Japonais, pour dégager les principes fi- 
breux de l’écorce du mûrier, on sera étonné que nos 
savaus et uos artistes aient employé, non-seulement des 
plantes sans aucun choix, mais encore sans autre pré- 
préparation que la trituration des maillets, et qu’ils nous 
aient annoncé, comme des découvertes, ces produits 
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grossiers de manipulations aussi mal conduites que mal 
conçues. 

« Qu’on relise le détail des soins que les Chiuois et 
les Japonais se donnent pour écarter d’abord toutes les 
parties vertes des plantes et des écorces, pour détruire 
les matières visqueuses qui empâtent les substances fi- 
breuses, pour rétablir ensuite ces substances visqueu- 
ses , lorsqu’ils sont parvenus à séparer les parties fibreuses 
et à les réduire en petits filamens miuces et propres à 
composer, par une nouvelle union , une étoffe blanche, 
solide et lustrée, en un mot, le papier de la Chine , et 
l’on sera étonné que nos savans industriels n’aient pas 
profité de ces vues et de ses principes d’analyse dans le 
travail qu’ils ont entrepris. Pouvaient- ils avoir de 
meilleurs guides, à en juger par les résultats? Ils ont 
si peu saisi l’esprit de cette méthode, qu’ils ont hasardé 
de triturer des végétaux qui ne contenaient pas de subs- 
tances fibreuses, et qui par conséquent ne pouvaient 
fournir de quoi former l’étoffe du papier. 

« Avec un bon choix et des principes, il nous semble 
qu’il serait facile de décomposer plusieurs végétaux pour 
en obtenir certaines parties en sacrifiant les autres; 
mais on ne pourrait le faire avec avantage qu’autant 
qu’on aurait facilement des récoltes de ces végétaux 
assez abondantes pour établir des ateliers, où la suite 
des procédés chinois serait exécutée avec toute l’écono- 
mie possible. 

« Nous ferons même observer que les matières pré- 
parées et employées par les Chiuois et les Japonais, 
sont plus faciles à traiter dans la fabrication du papier, 
et peut être dans les différens apprêts que les pâtes 
qu’on tire du chanvre et du lin. En effet, on a vu que 
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les feuilles du papier chinois se détachent forv aisément 
de dessus la toile ou vergeure des formes, qu’elles se 
mettent en pile au fur et à mesure qu’on les détache 
sans qu’elles aient besoin de l’interposition d’aucune 
étoffe de laiue ou autres pour achever de se consolider; 
qu’elles peuvent former tout-à-coup des feuilles solides , 
dès qu’elles sont reçues et égouttées sur les formes, au 
lieu que les matières fibreuses du chanvre ou du lin 
ont besoin de certains temps pour quitter l’ean dont 
elles sont chargées, ainsi que l’interposition des feutres 
et de l’action vigoureuse des presses, pour s’unir, se lier 
et se feutrer ensemble. » 

Le but de tout ce qui précède , copié littéralement 
du travail important de Desmarest, n’est pas seulement 
de compléter l’histoire de l’art de fabriquer le papier, 
mais de faire connaître la manière dont les Chinois et 
les Japonais manipulent dans celte fabrication. Nous 
avons aussi eu en vue de montrer les moyens qu’em- 
ploient ces peuples ingénieux pour confectionner du 
papier même plus beau que celui que nous fabriquons, 
puisqu’on cherche à l’imiter. Nous reviendrons avec 
notre savant auteur sur celte matière, dans la quatrième 
Partie de cet ouvrage , après que nous aurons décrit les 
procédés qu’on emploie en Europe pour la fabrication 
du papier. Nous y indiquerons tous les essais qui ont 
été faits ; et nous ferons connaître des tentatives qui n’ont 
pas encore été mises au jour, et qui mettront sur la 
voie de découvertes et de perfectionuemens imporlaus. 
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CHAPITRE III. 

DU PAriER d’amianthe ou d’asbeste. 

Nous ne parlerions pas ici de la substance incom- 
bustible appelée mbeste flexible , vulgairement nommée 
amianthe , si les anciens n’avaiont cru pouvoir en faire 
du papier. On sait qu’ils en faisaient des toiles incom- 
bustibles dont ils se servaient pour brûler les corps et 
retirer les cendres sans mélange. Pour fabriquer cette 
toile, on file l’asbeste avec du lin , on tisse ce fi! par 
les procédés ordinaires, et l’on brûle le lin en jetaut la 
toile dans le feu. Cette manipulation leur donna l’idée 
d’employer la même substance pour fabriquer le papier, 
cependant cet objet ne peut être considéré que comme 
curieux , et ne peut pas être cité comme pouvant être 
généralement et surtout économiquement employé. 
Pour ne rien laisser eu arrière sur la fabrication du pa- 
pier qui nous occupe , nons allons citer ce que nous a 
fait connaître Desmarest. 

*. L’asbesle est une substance minérale fibreuse qui 9 
très- peu de consistance, et dont les filets se cassent 
aisément. On sait que celte substance pent supporter 
l’action de la flamme sans être endommagée; en con- 
séquence on en a fait des toiles , des jarretières , qui 
oni le mérite singulier d’être incombustibles. D’après 
ces qualités connues, on a pensé à fabriquer du papier 
avec cette substance. Le docteur Brakmaun , professeur 
à Brunswick, fit imprimer uue histoire naturelle de 
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l’asbeste , et ce qu'il y a de remarquable , c’est qu’il fît 
tirer quatre exemplaires de son livre sur uu papier fait 
d’asbeste; ils sont dans la bibliothèque de Wolfen- 
but tel. (Yoyex biblioth. Germait, tom. XIV, pag. 190.) 

« La manière de préparer ce papier est décrite dans 
les transactions philosophiques N° 166, par M. Loyd , 
d’après ses procédés. Il broya une certaine quantité d’as- 
beste dans un mortier de pierre, jusqu’à ce qu’elle fut 
réduite en une substance cotonneuse ; ensuite il mit le 
tout dans un tamis fin , rt par ce moyen il purgea les 
filets d’asbesle de toutes h;s parties terrestres étran- 
gères ; car la terre et les pierres qu’il n’avait pas pu 
enlever auparavant étant réduites en poudre, passèrent 
à travers le tamis , et il ne resta que l’asbeste. Il porta 
cette substance dans un moulin a papier, et la mit dans 
un vase , où , mêlée avec l’eau , elle pût former une 
feuille de papier avec les moulins ordinaires Comme 
il remarquait que celte substance plus pesante que la 
matière ordinaire du papier se précipitait au fond de 
l’eau , il recommanda très-expressément à l’ouvrier de la 
remuer continuellement avant que d’y plonger le moule 
ou la forme. C’est ainsi qu’il parvint à en faire quelques 
feuilles de papier sur lequel on écrivait comme sur le 
papier de chiffon , et l’écriture disparaissait en le jetant 
dans le feu. 

« Il faut remarquer que ce papier avait peu de con- 
sistance et de solidité , qu’il se cassait aisément parce 
que les filets d’asbeste n’ayant par eux-mêmes aucune 
force ni aucun nerf, se rompent sous le moindre effort, 
et que d’ailleurs ils n’acquièrent unis ensemble, aucune 
liaison ni aucuue adhérence. Quelque degré de finesse 
qu’on leur donnât par la trituration , on ne pourrait pas 
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parvenir à en former une étoffe solide. D’après ces con- 
sidérations, on voit qu’on ne peut guère perfectionner 
ces sortes de papiers qui seront toujours imparfaits avec 
une substance aussi ingrate, et que quelque dépense 
qu’on fasse , on n’obtiendra jamais que des résultats de 
pure curiosité. » 

Desmarest se trompe ici sur les raisons qu’il donne 
sur la fabrication de ce papier, le mortier est le pins 
mauvais instrument pour la préparation des pâtes de 
papier. L’action du pilon tend à réduire en poussière 
les substances qu’on lui soumet , et alors il ne peut y 
avoir aucune adhérence entre les corps qui affectent une 
forme sphérique. Pour former le tissu du papier, il faut 
réduire la substance en petits filets, afin qu'ils puissent 
se croiser dans tous les sens et former un véritable 
feutre. C’est ce que produisent les maillets ou les cylin- 
dres dans les papeteries. Nous reviendrons sur cet objet. 



TO( DE LA PREMIÈRE PARTIE. 



Digitized by Google 




( »9 ) 



DEUXIÈME PARTIE. 

DU PAPIER DE CHIFFONS. 



Le vieux linge de foule espèce, sert dans toute l’Eu- 
rope à la fabrication du papier qui est aujourd’hui en 
usage chez toutes les nations, les Chinois, les Japonais 
et quelques peuplades du Levant exceptées; mais à 
quelle époque cette fabrication a-t-elle été découverte? 
c’est une question dont la solution est couverte de ténè- 
bres. Le papier de coton dont nous avons parlé et qui a 
succédé au papier d’Egypte, semblerait avoir donné 
l’idée de substituer le chanvre et le lin au colon ; mais 
nous n’avons cependant pas vu que les manipulations 
que l’on employait dans ces temps reculés, se rappro- 
chassent de celles qui sont usitées dans nos manufac- 
tures. Il serait important , ne serait-ce que pour com- 
pléter l’histoire de la papeterie , de pouvoir remonter 
à l’époque où cette sorte de papier qui nous occupe fut 
inventée. Nous pourrions suivre pas à pas les perfec- 
tionnemens que cette branche d’industrie a successive- 
ment reçus. Recherchons donc dans les auteurs les plus 
dignes de foi et les plus accrédités , tout ce qu’ils ont 
pu recueillir sur une question historique que nous regar- 
dions comme très-importante. Le savant Desmarest , que 
Dpw? avpiw transcrit en entier dans notre premièrq 
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Partie, a fait cette recherche avec tout le soin dont il 
était capable, nous ne pourrions rien dite de plus 
certain, nous allons faire une analyse suffisante de ses 
observations. 

Guilandin, daas ses commentaires sur Pline, Alla- 
tius et plusieurs autres savans , assurent que les anciens 
n’ont jamais connu le papier fabriqué avec des chiffons. 
Tite-Live, Pline et d’autres écrivains romains, citent 
des livres faits avec du linge; mais c’étaient, dit-il , des 
livres écrits sur des morceaux de toile de lin ou de ca- 
nevas , couverts d’une couleur à l’huile et préparés de 
la même manière que lés peintres préparent leurs toiles 
et les disposent pour recevoir la peinture. La surface 
était couverte d’une couleur claire sur laquelle ils écri- 
vaient. 

Il est donc probable que le papier de chiffons est une 
invention moderne , mais ce n’est pas assez pour celui 
qui cherché l’origine d’une invention. Il voudrait dé- 
couvrir chez quel peuple, à quelle époque et par qui 
elle a été faite. Polydore , Tirgile, qui se sont occupés 
de cette recherche, ne nous ont laissé que du vague, et 
ils avouent même que leurs efforts ont été impuissans 
et qu’ils n’ont rien pu découvrir. Scaliger pense que la 
gloire doit en être donnée aux Allemands; Maffée l’at- 
tribue aux Italiens , ni l’un ni l’autre n’en fournissent 
aucune preuve. Selon d’autres écrivains, quelques Grecs 
réfugiés à Bâle , qui connaissaient l'art de fabriquer le 
papier de coton qui était en usage dans leur pays, en 
appliquèrent les manipulations au chiffon , et furent les 
inventeurs de cette nouvelle fabrication k 

Le père Du Halde a avancé que l’invention du pa* 
fier de chiffon* non* est venu $ de h Chine, parce 
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qu’il avait vu que dans quelques provinces de cet em- 
pire on fabriquait du papier avec du chanvre, à-peu- 
près de la même manière que nous le fabriquons; mais 
celte opinion est manifestement erronée, puisque à 
l’époque où l’Europe employa le chiffon à faire le pa- 
pier, elle n’avait aucun commerce avec les Chinois. Il 
en est de méfie de ceux qui prétendent qne cette 
fabrication a pris naissance en Allemagne par des Grecs 
qui vinrent s’établir à BAle. Ce ne pût être qu’après le 
sac de Constantinople, c’est-à-dire après l’année i 45 a, 
que les Grecs arrivèrent dans cette ville allemande; 
nais la fabrication du papier de chiffons en Europe est 
antérieure à cette é|ioque comme on le verra plus bas. 
L’erreur dans laquelle sont tombés les jésuites Inchofer 
et Milius est encore plus grande, puisqu’ils en fixent 
l’époque à l’année 1470. 

Ce qu’il y a de bien certaiu, c’est qu’on ne trouve 
dans aucun auteur le moindre passage qui puisse fixer 
l’époque précise à laquelle celte fabrication a commencé 
en Occident. Mabillon pense que c’est dans le douxièroe 
siècle ; un passage de Pierre de Clugny , dit le véné- 
rable, qui naquit vers l’an 1100 , semble lui en donner 
la preuve. « Les livres que nous lisons tous les jours , 
« dit cet auteur dans son Traité contre les Juifs , sont 
« faits de peaux de béliers ou de veaux ou de plantes 
« orientales, ou enfin, ex rasuris veterum pannorum. » 
Si ces derniers mots, que l’on a traduits par ceux-ci , 
des débris de vieux linges, signifient du papier tel que 
nous le fabriquons , il n’y aurait nul doute qu’au 
douxième siècle on possédait déjà des livres faits avec 
le papier do ch'tffons\ mais celte citation, unique dans 
104 espèce, est 04 ne peut plus suspecte, Moût faucon 
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qui la rapporte, « assure que malgré toutes les perqui- 
« silions tant en France qu’en Italie , il n’a jamais pu 
« voir ni livres , ni feuilles de papier de chijfons qui ne 
« fussent écrits depuis la mort de Saint-Louis , c’est-à- 
« dire depuis l’année 1270. « 

Maffée va plus loin , il prétend qu’on ne trouve au- 
cune trace de notre papier avant l’année i 3 oo. Con- 
ringius partage le même sentiment ; il pense que ce 
sont les Arabes qui ont apporté l’invention de ce papier 
en Europe. ( Voyez les Jeta condit. dipl. an. 1720). 

Hardouin parait avoir confondu le papier de coton 
avec le papier de chiffons, dans plusieurs manuscrits 
qu’il a consultés. La méprise était facile à faire ; la finesse 
seule était la différence qu’on remarquait entre ces 
deux papiers , le plus Gn était réputé papier de chiffons ; 
mais celte différence ne pouvait pas être une preuve, 
car personne n’ignore que l’on fabrique avec ces deux 
substances des papiers d’une égale ünesse. 

Il est incontestable que le papier de chiffons existait 
dans le quatorzième siècle; une foule de manuscrits 
l’attestent. Le jésuite Balbin en a vu qui étaient écrits 
avant 1 34 o. Un Anglais rapporte dans les Transactions 
philosophiques N° 288, que dans les archives de la 
bibliothèque de Cantorbéry , on voit un inventaire des 
biens de Henri, prieur de l’église de Christ, qui mou- 
rut en i 34 o, écrit sur notre papier. Il ajoute que dans 
la bibliothèque cottonuienne, on voit plusieurs titres 
écrits sur le même papier, qui remontent jusqu’à !a 
quinzième année d’Edouard III , ce qui revient à l’an- 
née i 335 . Le docteur Pri veaux en assure avoir vu aussi 
sur le même papier, qui remontent à l’année i3ao. 

Le même savant dit que c’est de l’Orient que nous 
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vient l’invention du papier de chiffons. Il fonde son opi- 
nion sur ce que plusieurs anciens manuscrits qu’il a 
vus sont écrits en Arabe ou en d’autres langues orien- 
tales, sur cette sorte de papier, et que quelques-uns 
d’entre eux se trouvent d’une date antérieure à celle 
de i 3 ao. Il présume que les sarrasins d’Espagne appor- 
tèrent les premiers d’Orient en Europe , l’invention du 
papier de chiffons. 

En 1762, M. Mierman proposa un prix pour celui 
qui présenterait le plus ancien manuscrit écrit sur notre 
papier. Les savans envoyèrent des mémoires au con- 
cours; chacun donna son avis en citant des monumens. 
Toutes ces pièces furent imprimées à La Haye en 1767 : 
il résulte de tous ces mémoires que le papier de chiffons 
a été en usage avant l’année i 3 oo. 

Enfin, en 178a, l’abbé Andrez publia en italien 
un ouvrage intitulé de l'origine, des progrès et de l'état 
actuel de toute la littérature , dans lequel il parle aussi 
de l’invention de plusieurs sortes de papiers, et parti- 
culièrement de celui de chiffons. Cet auteur prétend 
que le papier de soie fut fabriqué très-anciennement en 
Chine et dans les parties orientales de l’Asie ; que de 
la Chine, l’usage de ce papier passa en Perse vers 
l’an 65 a, et à la Mecque en 706. Les Arabes substi- 
tuèrent à la soie ou plutôt au bambou , le coton , plus 
commun dans leur pays. Ce papier de coton se répandit 
en Afrique et en Espagne par les Arabes , et l’on en 
fit usage jusqu’à ce que les Espagnols reconnaissant 
qu’ils pouvaient se servir de lin , fort commun dans le 
royaume de Valence , imaginèrent de l’employer pour 
fabriquer le papier au lieu du coton , qu’ils étaient 
obligés de tirer des pays étrangers : aussi le plus ancien 
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papier se trouve*! il être celui de Valence et de la 
Catalogne. Les provinces méridionales de l’Espagne 
l’adoptèrent plus tard , mais de l’Espagne ce papier passa 
en France, où nous voyons une lettre de Joinville à 
Saint-Louis, mort en 1370, et une pièce du duc de 
Bourgogne, datée de i3o2, toutes deux écrites sur ce 
papier, qui de France passa en Allemagne où on le 
trouve en i 3 ia et i 3 aa, et en Angleterre en 1320 
et x 34 a. 

A l’égard de (Italie, comme, par son commerce avec 
le Levant , elle avait en abondance du papier de coton, 
elle fit, bien plus tard que l’Espagne et la France, 
usage du papier de chiffons , dont la fabrique ne s’in- 
troduisit que vers le milieu du quatorzième siècle, à 
Padoue et à Trévise ; ensorte que l’abbé Tiraboschi et 
d’autres écrivains italiens, ont été aveuglés par l’amour 
de leurs pays, quand ils ont avancé que l'Ilahe était la 
première contrée de l’Europe où l'on avait fabriqué et 
employé le papier de chiffons. 

L’on voit, par tout ce qui précède, que l’investigation 
des hommes les plus instruits n'a pu parvenir, non-seu- 
lement à la découverte de l’époque précise à laquelle 
l’invention de notre papier a été introduite en Europe, 
mai3 même , et ce qui aurait été bien plus utile , n’a pu 
nous donner aucune uotion sur les manipulations qu’on 
employa d’abord pour fabriquer cette précieuse étoffe, 
qui est d’une utilité aussi générale. Nous devons nous 
borner à décrire Part qui nous occupe , d’après les deux 
systèmes qui sont suivis de nos jours , doul l’un a cté 
généralement et constamment en usage jusqu’à la fin du 
dix- huitième siècle , et l’autre a commencé avec le dix- 
neuvième siècle. 
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Le premier que les petits fabricans continuent k pra- 
tiquer presque sans aucune modification, fera le sujet 
de celte deuxième Partie. Le second ou nouveau sys- 
tème adopté et suivi par les grandes manufactures, 
opéré par le secours de nouvelles machiues très-ingé- 
nieuses qui ont pour but d’abréger le travail et de le 
rendre plus parfait, sera décrit avec tous ses détails 
dans la troisième Partie. 



CHAPITRE PREMIER. 

DES CHIFFONS ET DE EECRS APrROVISIONNEMENS. 

Les chiffons dont on se sert pour la fabrication du 
papier, sont les vieux morceaux de toile de chanvre, 
de lin, de coton de toute qualité, de toute finesse, 
nous pourrions même dire de toute couleur, car on les 
décolore avec facilité et on leur fait acquérir une 
extrême blancheur. Les plus vieux , ceux qui ont été le 
plus souvent à la lessive, les plus usés sont plus souples 
et font ordinairement le plus beau papier. Les chiffons 
de laine sont aussi utiles dans une des brandies de la 
papeterie , la fabrication des carions , dont nous trai- 
terons plus bas. > 

Les chiffons étant la matière première dont se forme 
notre papier, il importe d’entrer daus tous les détails 
convenables pour faire connaître les moyens de se les 
procurer, et de décrire les manipulations indispensables 
pour les préparer aux premières opérations de l’art de 
la papeterie. Nous diviserons ce Chapitre en autant de 
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paragraphes qu’il sera nécessaire pour traiter la matière 
avec clarté. 

Les chefs des manufactures de papier se procurent 
les chiffons de deux manières différentes ; d’abord par 
la voie des paysans qui les avoisinent et par la voie du 
commerce. Dans tous les villages et les villes qui avoi- 
sinent les papeteries , les habitans sont accoutumés au- 
jourd’hui à ramasser les vieux linges , et les apportent 
aux manufactures : il ne s’en perd presque plus. Dans 
les villes un peu considérables, des hommes, des 
femmes, des enfans avec des hottes sur le dos, et un 
bâton armé d’un crochet à la main, cherchent avec 
soin dans les amas d’ordures au coin des bornes, et en 
enlèvent tous les chiffons de quelque nature qu’ils 
soient, les vieux papiers et les cartons qui sont utiles 
pour les papeteries. On appelle chiffonniers ces gens 
qui cherchent ces objets dans les rues. 

Les chiffonniers anivés chez eux, séparent tous ces 
objets selon leurs qualités , et les vendent à des mar- 
chands de chiffons en gros qui en font des balles qu’ils 
adressent aux papeteries. Ces chiffons sont en si grande 
abondance en France qu’il n’y aurait pas à craindre que 
la matière première vînt à manquer à nos manufac- 
tures , si les pays étrangers n’étaient pas dans l’usage 
de nous en soutirer beaucoup, car malgré que l’expor- 
tation en soit prohibée, les contrebandiers trouvent 
toujours les moyens d’en expédier beaucoup. 

Personne n’ignore que dans les campagnes, dans les 
bourgs, les villages , les petites villes, les paysans et les 
artisaus usent beaucoup plus de linge que les bourgeois 
et les gens riches. Les ouvriers travaillent presque tou- 
jours eu chemise à des travaux rudes et pénibles qui 
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les déchirent en peu de temps , de-là une consommation 
considérable. La disette se faisait plus sentir autrefois 
qu’aujourd’hui pour le linge fin qui était employé exclu- 
sivement à la fabricatiou du papier fin. Il n’en est plus 
ainsi aujourd’hui; depuis que la chimie est venue porter 
son flambeau dans les ateliers de l’iudustrie , tous les 
chiffons sont à peu- près propres à faire du papier de 
belle qualité. La mélanique a donné aux fabricans les 
moyens d’employer en très-grande partie les gros chif- 
fons aux mêmes usages auxquels on réservait les plus 
fins, comme on le verra dans la troisième Partie. 

On peut évaluer sans exagération à trois livres, la 
quantité de chiffons que chaque individu l’un portant 
l’autre peut livrer annuellement aux papetiers; la France 
compte trente-deux millious d’habitans : voilà, par an, 
environ un milliard de livres de cbiffons qui peut four- 
nir, et au-delà, à tous les besoins de nos papetiers, 
comme on le verra dans la suite. Les alarmistes, et 
certes ils ne manquent pas parmi nous , ont imprudem- 
ment répandu dans certains momens, que la matière 
première était devenue si rare, que le prix du papier 
en était considérablement augmenté. En effet, il fut un 
temps où les nouveaux états de l’Amérique, qui n’avaient 
pas encore des manufactures de ce genre, avaient fait 
des demandes considérables de nos papiers dont -ils of- 
frirent des prix très-élevés : à cette époque on faisait en 
même temps imprimer une quantité prodigieuse d'ou- 
vrages en France. Cette disette apparente n’était donc 
que momentanée , et les spéculateurs d’un côté)? les fa- 
bricans del’autre, en profitaient, les uns pour faire payer 
plus cher leurs chiffons , les autres comme prétexte pour 
augmenter les prix. 
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Nous avons la certitude que cela n'a plus lieu au- 
jourd’hui, et que les manufactures sont toutes aboudam- 
inent approvisionnées. Voici les moyens qu’ils emploient 
pour se procurer sans frais de transport les matières 
premières, ils font de légères avances à des femmes de 
la campague , et parviennent à établir dans un rayon 
de quelques lieues autour de leurs manufactures , des 
cueillettes très-abondantes de chiffons qui étaient per- 
dues ati|>aravant. Dans les villages et dans les petites 
villes, des personnes occupées à d’autres genres de 
commerce, joignent cette sorte de spéculation à celle 
qu 'elles oui adoptée; on voit les jours de marché, tous 
les paysans leur apporter eu aboudance ces matières 
premières que les enlans, les femmes, les vieillards 
ramassent partout sans peine, et portent sans frais les 
jours de foire et de marché, au chef-lieu de canton, 
ou daus la ville voisiue ; et de là de proche eu proche , 
et presque toujours sans frais, les chiffons ar ri veut aux 
manufactures. 

Il existe encore chez une grande partie de fahricans 
des préventions sur l’appréciation de la bonne ou mau- 
vaise qualité des chiffous, prise seulement du lieu d’où 
ils sout tirés. Ils ont cru connaître et distinguer ces dif-r 
fcrenles qualités par les différentes manipulations aux- 
quelles iis soumettent ces matières, et par leurs résul- 
tats. 

Ainsi, par exemple, les fabricans du département de 
la Charente préfèrent les chiffons des Landes; ils as- 
surent qu’ils pourrissent plus facilement, qu’ils se tri- 
turent en moins de temps, et qu’ils donnent un plus 
beau blanc que ceux que leur fournit la Gbarente- 
Iuférieure. Mais aussi, ajouteut-ils , les chiffons de k 
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Charente coulent plus à l’eàti, et ne rendent souvent 
qu’uue étoffe mollasse et sans consistance, au lieu que 
ceux de la Charente-ïufér ieure éprouvent moins de 
déchet par le travail de la trituration , et rendent un 
papier ferme et cartouneux. Après ces chiffons ils ad- 
mettent comme seconde qualité les chiffons des dépar- 
temens du Cher, de l'Indre et delà Nièvre, auxquels 
iis donnent le nom d epeilles ; celles de la Dordogne, du 
Lot, du Lot-et-Garonne, qui exigent beaucoup de 
choix. Les ptiliet de la Haute-Vienne, de la Vienne, 
des Deux-Sèvres et de la Vendée, forment un papier 
ferme et cartouneux, et fort bon pour l’impression: il 
est his mais étoffé. 

Les fabrirans de l’Ardèche, du Cantal et du Puy-de- 
Dôme, recherchent avec soin les chiffons des départe- 
mens de la Côte-d’Or, de l’Yonne, de Saône-et-Loire, et 
de l’Ain. Ils les regardent comme de la meilleure qua- 
lité; ils blanchissent facilement, disent-ils, et forment 
de belles étoffes. Ils estiment aussi ceux du departement 
du Rhône, mais ils regardent comme de la plus mau- 
vaise qualité ceux des départeraens de l’Isère, de la 
Drôme, des Hautes-Alpes, de la foxère, de l’Ardèche 
et de la Haute- Loire, et en générai des pays monta- 
gneux, parce que, assurent-ils, ils lie reudenl pas, à 
beaucoup près , la même quantité de papier, ni assez 
beau. * 

Nous ne pousserons pas plus loin ces observations 
qui ne sont basées , comme ou s’eu est aperçu , sur aucuns 
faits certains, et seulement sur des prétendues observa- 
tions mal faites et dans un temps où la science n’avait pas 
encore éclairé les arts industriels. Ces remarques pour- 
vaient avoir quelque appareuce de vérité dans le siècle 
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précédent ; mais aujourd’hui elles ne peuvent être d’au- 
cun poids , depuis que les sciences ont résolu une infi- 
nité de problèmes manufacturiers qu’on regardait alors 
comme insolubles, ainsi qu’on en jugera en lisant notre 
troisième Partie. Si les chiffons que l'on tire des dépar- 
temens dont nous venons de parler, se fabriquaient 
exclusivement dans ces départemens , et qu’ils n’en sor- 
tissent qu’alors qu’ils sont entièrement usés pour être 
employés dans les papeteries, on pourrait en induire 
quelques probabilités , mais les marchands tirent leurs 
toiles de partout, et les chiffons qui en proviennent 
n’appartiennent presque jamais, quant à leur origine, à 
celui dans lequel on les récolte. 

Il serait par conséquent difficile de désigner les loca- 
lités qui fournissent les meilleurs chiffons ; mais il est 
aisé d’indiquer les causes qui influent sur la différence 
des qualités. Ceux qui proviennent des linges les plus 
fins , usés au même degré et employés pour la même 
qualité de papier, sont toujours préférables aux chiffons 
mélangés à des degrés de finesse et d’usé différens. On 
en verra plus bas la raison. 

Nous persistons à soutenir qu’on ne devrait jamais re- 
cevoir dans les manufactures que des chiffons préala- 
blement lessivés , soit par un esprit de propreté et de 
salubrité, soit pour diminuer les frais de transport. Nous 
connaissons des fabricans qui ne les reçoiveul pas autre- 
ment des pays qui les avoisinent. Ce lessivage ne coûte 
rien aux habitans des campagnes et aux particuliers 
qui font leurs lessives ; ces chiffons se lessivent en même 
temps que leur linge , ils les font sécher sur des haies, 
ils n’exigent aucun soin que pour les ramasser, ce 
qu’ils font faire par des enfans lorsqu’ils sont secs. Il 
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serait important , quoique ce lessivage préalable ait été 
fait , de les lessiver de nouveau avant de les faire trier. 
Cette précaution serait utile pour préparer au blanchis- 
sage, et ne pourrait pas causer autant de difficultés 
qu'on a voulu le faire eutendre , pour les grandes manu- 
factures dont la principale consistait dans l’étendage pour 
les faire sécher. S’il était nécessaire, pour cette opération , 
de les étendre pièce à pièce comme on étend des che- 
mises ou des mouchoirs, nous en conviendrions; mais 
on les jette sur des haies, sur des buissons, même sur 
des prés pendant de très-beaux jours, ensuite on les 
porte dans des greniers spacieux et très-aérés qui ne sont 
pas rares dans les papeteries , et on les remue souvent 
à la fourche comme on l’a fait sur le pré, et cette diffi- 
culté est levée. Ces lessivages attendrissent les chiffons 
et leur enlèvent un peu de leur gluten , sans avoir re- 
cours au pourrissage qui les détériore, et auquel il serait 
très-avantageux de renoncer. Les chiffons portent diffé- 
rens noms selon les localités : on les nomme drapeaux , 
driUes , peilles , pattes ; les papetiers les désignent sous 
le nom de gros de campagne. 

Les paysans apportent les chiffons en garenne, toutes 
les qualités sont mêlées; les marchands qui recueillent 
les chiffons et les envoient par balles aux papeteries, 
les trient en grande partie et les emballent selon leurs 
diverses qualités; il s’en fait dans les grandes villes un 
commerce considérable. Ce triage grossièrement fait, ne 
dispense pas le manufacturier de faire faire uu triage plus 
soigné et plus directement appliqué à la fabrication du 
papier. Ils les mettent en magasin dans un lieu sec en 
attendant de leur faire subir diverses opérations qnt 
doivent précéder la fabrication proprement dile, ot dont 
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nous traiterons après avoir fait part de quelques recher- 
ches sur l'abondance ou la rareté des matières premières 
pour la fabrication du papier* 

5 I”. Recherches sur l’abondance ou larareti du Chiffon, 
cl sur les moyens de tes remplacer . 

La grande consommation qui se fait journellement 
de papier, a fait craindre depuis long-temps que la 
France ne vint à manquer de chiffons, et a donné 
l’idée à plusieurs persounes de rechercher, si en cas de 
disette de cette matière première , il ne serait pas pos- 
sible de trouver d’autres substances qui pusseul les rem- 
placer. 

La crainte de manquer de chiffons en France pour 
la fabrication du papier parait futile; en effet, la po- 
pulation de France est de trente-deux millions d’indi- 
vidus. On estime assez ordinairement que chaque indi- 
vidu use cliaqiie"année deux chemises l'un comportant 
l'autre; mais combieu d’autres espèces de linges n’use- 
t-on pas pour le corps, la table et le lit? Evaluons donc 
à trois livres environ la consommation annuelle de cha- 
eun, c’est-à-dire que chaque individu peut verser dans 
les papeteries trois livres de chiffons; nous trouverons 
en compte rond, cent millions de livres de chiffons qui 
peuvent être employés à fabriquer du papier de toute 
esoèce. 

On évalue la consommation annuelle de chaque cuve 
i cinquante mille livres de chiffons, lorsqu’elle travaille 
continuellement; nous trouverons que les chiffons que 
la France peut fournir et fournit rèeUetéenl peut ah* 
ffteuter dm mille cuve», Vers ta b* du dernier siècle , 
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c’est-à-dire en 1788, lorsque Desmarest écrivit sur la 
papeterie, ce savant qui avait reçu des données exactes 
avait porté à neuf cents le nombre de cuves. Supposons 
qu’à cause des machines à papier continu qui ne sont 
pas en grand nombre , et dont le travail remplace cha- 
cune huit cuves , et de quelques augmentations qui 
peuvent avoir eu lieu, le nombre se soit augmenté de 
deux cents, ce qui est beaucoup, puisque les manufac- 
tures qui ont adopté les machiues , ont diminué ou 
supprimé entièrement leurs cuves, il en résultera que 
les cuves existantes seront au nombre de x,aoo,qui 
emploieront soixante millions de livres de chiffons; et 
il restera un excédant de quatorze millions de livres 
propres à alimenter huit cents cuves de plus. La crainte 
de mauqner de matière première est donc chimérique et 
d’autant moins raisonnable, que nous n’avous fait entrer 
dans notre calcul, comme principal élément, que les 
chemises , et que nous n’avons tenu aucun compte de 
l’usage des autres linges. 

Nous n’ignorons cependant pas que beaucoup de per- 
sonnes se sont occupées de la recherche des plantes ou 
écorces qui pourraient suppléer au chiffon comme ma- 
tière première pour la fabrication du papier. Nous 
sommes loin de les blâmer dans ces recherches ; mais ce 
n’est pas le lieu où nous nous proposons de traiter de 
cet objet important ; nous en renvois la discussion 
à notre quatrième Partie, dans laquelle nous rendrons 
compte de tous les travaux qui sont venus à noire cou* 
naissance sur un sujet qui intéresse vivement notre 
industrie. 

Cette digression n’est cependant pas étrangère à notre 
sujet. Desmarest, duitt qoui vivons le jdw» et» 
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traité , ce qui prouve que de sou temps on s’en occupait 
beaucoup ; mais les tentatives qu'on avait faites alors ne 
sont presque rien auprès de celles qu’on a faites dans ce 
siècle. Ainsi n’anticipons pas sur les temps, et revenons 
à la fabrication du papier telle qu’elle avait lieu dans le 
siècle dernier , puisqu’elle sera encore utile pour ceux 
qui la suivent et la suivront encore long-temps. 

§ II. De la manière de trier les Chiffons . 

Le triage des chiffons se fait par des femmes qui les 
séparent en différens lots, suivant leurs diverses qua- 
lités et selon le travail des fabriques. On ne saurait 
apporter trop de soins à ce travail important d’où dépend 
en grande partie la bonne qualité du papier. Il ne 
suffit pas de les séparer d’après le degré de blancheur 
et de finesse des toiles, selon la première impression qui 
frappe les yeux des trieuses, mais encore, comme le fait 
observer très-judicieusement Desmarest, relativement à 
leur plus ou moins grande usure , condition bien plus 
essentielle que la première, afin d’obtenir des pâles 
pures et homogènes. 

Il n’y a pas un fabricant qui ne sache que le succès 
d’une bonne trituration dépend d’une égale résistance 
ou dureté des chiffons et non de sa finesse et de sa cou- 
leur. On doit sentir qu’un chiffon plus usé est plus facile 
à broyer , à triturer que celui qui au même degré de 
finesse est plus neuf et moins usé ; que par conséquent 
sous l’effort des maillets et surtout des cylindres, si on les 
passe en même temps, le premier qui se triture plus 
facilement est en poussière avant que le second ne soit 
pour ainsi dire atteint. Alors il arrive que le premier çst 
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totalement détruit lorsque le second est arrivé au point 
convenable de trituration : le déchet est par conséquent 
considérable et il provient d'un tirage fait inconsidéré* 
ment. 

Les Hollandais ne s’y prennent pas de cette manière, 
aussi leur papier est-il bien plus beau que le nôtre. Ils 
ont senti les avantages d’un tirage fait avec soin et dis* 
cernement , aussi n’ont-ils que peu de déchet, et leur 
travail se fait-il ensuite en bien moins de temps. Voicj 
le procédé qu’ils emploient: 

La Planche i re montre toutes les parties d’un atelier 
de triage, et nous servira à expliquer cette opération 
importante. L'atelier est divisé en deux parties; dans la 
plus grande {fi g. i r# ) sont placées les trieuses au nombre 
de dix. Dans la seconde pièce, qui forme le second ate- 
lier indiqué par la figure -i , se trouve une femme chef- 
ouvrière, qui reçoit les chiffons au fur et à mesure qu’ils 
sont triés, les vérifie, les agrée s’ils sont bien, ou les 
rend pour qu'on les rectifie s’ils sont mal. Suivons l’ordre 
du travail. 

La figure i r * montre l’atelier du triage, proprement 
dit , dans lequel sont dix trieuses , cinq de chaque côté ; 
on y voit en perspective la boîte à cumpartimeus que 
chaque trieuse a à côté d’elle qui est la même que les 
boîtes C , que l’on voit en plan. Elle a aussi auprès d’elle 
les autres outils dont elle se sert. De chaque côté de 
l’atelier et en face des croisées , sont disposés les ateliers 
particuliers de chaque trieuse , ainsi qu’il suit : 

Devant les croisées, règne tout le long du mur une 
grande claie disposée à uue hauteur d’environ trente 
pouces du sol et très-solidement fixée A , A. C’est sur 
cette claie que chaque trieuse jette les chiffons ; elle les 
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bat avec des baguettes et les retourne souvent pour faire 
détacher les ordures qu'ils peuvent retenir et qui passent 
à travers les baguettes de la claie et lomlient au-dessous. 
Au fur et à mesure qu'elles battent une certaine quan 
tité de chiffous, elles les jettent dans la caisse B, qui 
est dêpeudaiite de l'atelier auquel elle est attachée. 
Lorsque la caisse est pleine, elle en remplit une des 
mannes E, runde ou rairée peu importe, et la trans- 
porte à coté de sa place eu C, devant les boites dans 
lesquelles elle dépose les chiffons triés selon leurs qua- 
Jités. 

Les boîtes C, destinées à recevoir les chiffons triés et 
séparés selou leurs qualités, sont divisées en quatorze 
couqiarfimeiis comme le moulre lu figure , niais en 
considérant les chiffres qui soûl écrits sur deux de ces 
caisses , ou remarque que ces chiffres soûl reportés sur 
deux de. ces rases , ce qui indique qu'une de ces cases 
est destinée à recevoir les chiffous terminés , c’est-à-dire 
sur lesquels il u’y a plus rien à faire, et l’autre pour 
rec. voir les ourlets et autres parties de la même qualité 
des chiffous sur lesquels il reste quelque opération à 
terminer , et qu’on exécute immédiatement après que le 
triage général est achevé. 

Chaque trieuse a devant sa caisse C, un banc F, sur 
lequel elle s’assied sur un bout ou sur l’autre, selon les 
circoustauces , pour être à pmtée soit des divisions de la 
boîte à conipartimens, soit d’un crochet, soit d’un bout 
de faux qui y soat fixés verticalement. Ce banc que l’on 
voit eu G, sans les fers, montre deux mortaises piétés 
à recevoir le crochet et le bout de faux c , i , qui y sont 
consolidés par les coins en bois a , 9 , ( fig F ). 

Lorsque le triage est fini , les trieuse» apportent dans 



Digitized by Google 




( * 0 7 ) 

’atelier adjacent {fig. a), dans des mannes séparées , les 
rhiffoiis triés selon leurs qualités. La maîtresse ouvrière 
dépose le contenu de chaque manne l'une a|*rè« l’aufre, 
et séparément sur la claie A ; elle les bal avec soin pour 
détacher et faire tomber toutes les ordures qu'ils pour- 
raient eucore retenir , vérifie et rectifie le triage si cela 
est nécessaire. Elle place dans les boîtes à compartiment 
B, B, le fruit de sou travail , et c’est de là «pie les ou- 
vriers viennent les prendre pour les soumettre aux 
opérations sulwéquentes. Les Imites B , B , etc., sont 
dans la même pièce {fig. 2 ), derrière la claie. 

Voici comment s’opère le triage à la manière hollan- 
daise . on commence par faire uu triage général en quatre 
lois, on met à part : 1 » les chiffons su perfius; a° les 
chiffons Gus; 3° les moyens; 4° les huiles. Ou distribue 
ensuite chacun de ces lots à dix autres trieuses, qui, 
divisées eu deux bandes de cinq en cinq, comme bous 
l’avons déjà dit, sont chargées d’en faire les subdivi- 
sions dont nous avons parlé, qu’elles jettent dans les 
boites à compartiiuens que uous avons indiquées. Ce 
sont elles qui se servent du crochet de fer, et de la 
portion de faux qui se termine par le haut en pointe 
recourbée. 

Supposons pour un instant qu’une des trieuses ait été 
chargée du lot des chiffous fins, elle jettera dans uu des 
compartiiuens les chiffous durs ou qui sont les moins 
usés ; dans uu autre, ceux qui le sont à moitié; daus ua 
troisième , ceux qui le sout le plus ; dans un quatrième, 
les ebiifous sales et durs; dans un cinquième, lesebif. 
fous sales el mous ou usés; dans uu sixième-, les coulures 
ei les ourlets; dans un septième, les chiffons superfins 
qui se trouvent cousus après les fins. Comme chaque boite 
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contient quatorze compartimens, elles peuvent subdi- 
viser en deux , chacune des qualités que nous venons 
d’énumérer, afin de rendre le triage plus parfait. 

Les trieuses, au fur et à mesure qu’elles exécutent 
leur travail , ne laissent passer aucun chiffon qui en est 
susceptible, sans défaire les coutures et surtout sans en- 
lever les nœuds des fils à coudre qui formeraient des 
boutons dans le papier, et de défaire les ourlets, par le 
moyen du crochet ou de la faux qu’elles ont sous la 
main; elles ont soin aussi de couper et de réduire cha- 
que morceau de chiffon à un petit voluqae, afin de le 
disposer à être plus promptement trituré. Elle s’attache 
à déchirer toujours la toile par le côté de la trame , et 
pour cela elle fait d'abord une ouverture vers une de 
ses extrémités en se servant du bec de la faux : le 
moindre effort suffit pour séparer les morceaux jusqu’à 
l’autre extrémité. La trieuse coupe ensuite les morceaux 
en travers , c’est-à-dire eu longueur du côté de la chaîne, 
en se servant du tranchant du bas de la faux ; car ce 
n’est que par un instrument tranchant que la toile cède 
dans le sens de la trame, ou, ce qui est la même chose, 
perpendiculairement à la chaîne. 

Lorsque plusieurs morceaux sont cousus ensemble , 
on doit les séparer ; on se sert pour cela du bec de la 
faux. Cette préparation abrège le travail. On doit tou- 
jours avoir soin de défaire les coutures en entier afin de 
séparer les morceaux , ce qui est plus facile qu’on ne 
pourrait le penser. 

Il faut bien prendre garde de ne jamais couper les 
morceaux diagonalemenl ou obliquement; il faut tou- 
jours les couper ou les déchirer dans le sens de la trame 
ou de la chaîne ; sans cela il s’en détache beaucoup de fils 
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qui tombent en pure perte au pied des trieuses , ce qui 
cause un déchet considérable. 

Les Hollandais exigent que les trieuses coupent les 
morceaux assez petits pour qu’ils puissent être portés 
immédiatement sous l’effort du cylindre, afin d’éviter 
d’avoir recours au dérompoir dont les opérations sont 
très-pénibles et presque impossibles sur du chiffon non 
pourri. 

Le triage des chiffons est un travail si important, et 
leur séparation exacte si utile dans la bonne fabrication 
du papier, qu’il importe que nous nous y arrêtions en- 
core pendant quelques instans pour ne rien oublier de 
ce qu’a dit d’important le savant Desmarest que nous 
suivons pas à pas dans l’ancienne manière de fabriquer, 
qui s’exécute encore dans la nouvelle. 

Une grande erreur dans laquelle tombent quelques 
fabricans, consiste à mêler dans les qualités de chiffons 
supérieures, des qualités inférieures. Ce procédé tend à 
détériorer la fabrication , car quoiqu'il fournisse une 
plus graude quantité de papier, la beauté des pâtes et 
des étoffes qui eu résultent en est altérée, et les apprêts 
n’offrent pas le même succès. Le contraire a lieu lors- 
qu’on mêle des qualités supérieures aux qualités infé- 
rieures, les pâtes de ces dernières deviennent plus 
belles , le papier qui en résulte est plus recherché ; il 

est plus marchand, selon l’expr.èssion des ouvriers. 

# 

§. III. Du lavage et du pourrissage des Chiffons. 

Quoique nous nous soyons souvent prononcé contre 
le pourrissage des chiffons qui produit une grande quan- 
tité de déchet, comme on s’en convaincra par la suite, 

TOME rRKMlER, 10 



Digitized by Google 




( «O ) 

nous devons exposer ici la manière dont beaucoup de 
petits manufacluriers procèdent dans cette opération, 
afin de les mettre à môme de mieux juger les nouveaux 
procédés qui leur donnent les moyens de perfectionner 
leur fabrication. 

Le local destiné au pourrissoir est divisé en deux 
parties : i* Celle dans laquelle se fait le lavage des chif- 
fons; 2° le pourrissoir proprement dit. 

On jette le chiffon trié dat.s une grande ange en 
pierre, on le couvre d’eau sans qu’elle puisse s’échapper 
par dessus les bords , ni passer par la rigole de trop 
plein. On le laisse bien humecter; ensuite on le brasse 
à plusieurs reprises, et on le laisse bien tremper pendant 
au moins dix heures dans la nuéme eau sans la renou- 
veler. Les ordures les plus lourdes tombent au fond , les 
plus légères viennent à la surface. Après ce temps on 
ouvre le robinet qui amène l’eau ; on remplit entière- 
ment l'ange de manière qu’elle s’écoule par le canal de 
trop plein , les ordures légères s’évacuent , on continue 
à brasser pendant trois ou quatre heures, après quoi on 
ferme le robinet et l’on enlève les chiffons pour les mettre 
en tas dans le pourrissoir. Dans ce grossier lessivage, le 
chiffon se débarrasse de toutes les matières étrangères , 
les parties grasses sc séparent presque totalement , et la 
pâte en est plus belle. Au fur et à mesure qu’on appro- 
che du fond on rince bien le chiffon afin de laisser dé- 
poser au fond de l’auge la terre qu’il pouvait contenir. 
Lorsqu’on a retiré tout le chiffon , on ouvre le bondon 
et on laisse écouler toute l’eau. Chaque qualité est 
lavée à part et mise en las séparément dans le pour- 
rissoir. 

Le chiffon placé en tas dans le pourrissoir éprouve une 
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ermentation putride qui se manifeste par de nombreuses 
moisissures, disséminées sur les morceaux de toile. La 
masse s’échauffe et c’est alors qu’on doit y porter la plus 
grande attention. C’est alors que pour modérer les effets 
de la fermentation , on remue le tas avec soin , on place 
dessus les parties qui étaient au milieu où la chaleur est 
la plus forte, et on l’arrête en entier lorsqu’on juge que 
le chiffon a acquis le degré d’attendrissement que l’on 
croit qu'il devait atteindre afin de l’approprier à nos 
maillets, ou à l’imperfection de nos cylindres. Ce 
degrc est difficile à saisir. 

Lorsque le pourrissage est poussé trop loin , il en 
résulte de graves incon venions. i° Une grande partie du 
chiffon se détruit et se réduit en terre , ce déchet va 
quelquefois à 40 p. 0/0 ; on le retrouve autour du dé- 
rompoir. a° La pâte qui provient d’une matière énervée 
ne résiste pas aussi long-temps qu’il le faudrait à Faction 
des maillets, elle se réduit en filets minces, allongés et 
blanchâtres qui s’échappent par la icllète. 3 ° Le chiffon 
prend de la graisse par une fermentation trop prolongée : 
il est alors irès-ditiicile de le séparer de la partie fibreuse 
par tous les lavages de la fabrication. 4° Le papier qui 
résulte d’une peille trop peu pourrie est dur, rude au 
toucher et se feutre mal ; c’est le contraire de celui qui 
est trop pourri. 

Il serait inutile et superflu de chercher à donner des 
règles générales à suivre dans cette opération , puisque 
}es fabricans eux-mèmes n’en ont aucune, et qu’ils s’en 
rapportent pour ce poiut important à un ouvrier chargé 
de ce travail qui ne suit lui-même aucune règle. Dan s 
telle fabrique on opère d’une manière contraire à celle 
qu’on suit dans une autre. 
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Les Hollandais se sont soustraits à cette méthode 
vicieuse, ils ne font pas pourrir le chiffon. Par l’inven- 
tion de machines puissantes qui triturent parfaitement 
le chiffon non pourri , ils ont obtenu un grand succès 
dans le système de la préparation des pâtes. Leurs 
papiers ont fixé l'attention de nos habiles fabricans qui 
ont adopté leur méthode. Nous décrirons plus bas ces 
machines. 

Desunarest rapporte les procédés que quelques fabri- 
cans de Bruxelles ont imaginé dans la vue d’atteindre la 
bonne fabrication des Hollandais , sans renoncer au 
pourrissage des chiffons. Voici ses propres expressions : 

« Dans de grandes galeries dépendantes des hâtimens 
de leurs papeteries , iis ont fait construire une suite de 
caisses bien fermées et d’une capacité assez grande pour 
contenir une certaine quantité de chiffon , connue et dé- 
terminée , pour le travail d’un jour. Le nombre de ces 
caisses est égal au nombre de jours nécessaires pour que 
les tas de chiffons, renfermés dans les caisses, fussent suf- 
fisamment échauffés et pussent être soumis à la tritura- 
tion. Plus la saison est froide , plus est grand le nombre 
des caisses qu’ils remplissent de chiffons, et il y en a 
d’autant moins, que la saison est plus chaude. Suivant ce 
système , on place un tas de chilfons d’un côté, pendant 
qu’on en enlève un de l’autre. 

« Je dois faire observer qu’on mouille bien complè- 
tement le chiffon dans des auges de pierre, avant de le 
déposer dans les caisses, afin qu’il puisse fermenter 
autant qu’il convient. 

« Les chiffons qui ont pris dans ces caisses un certain 
degré de fermentation sans être énervés, sont beaucoup 
plus disposés à se laver et à prendre le degrés de blancheur 
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convenable dans les piles des cylindres efûlo»heurs, et 
ces bons effets d’un pourrissage réglé se remarquant par 
liculièreroenl sur les chiffons bulles et même su» les 
moyens. On prétend mémo qu’une fermentation de ptu 
de durée, rend les saletés et les parties colorautes du 
chanvre et du lin beaucoup plus solubles dans l’eau 
sans altérer la partie fibreuse : les chiffons même qui 
sont un peu bis , acquièrent un «ertain degré de blanc 
par un commencement de pourrissage ainsi modéré. » 

Dcsmarest parait approuver ce mode d’opération. Au 
moment où il écrivait son art du papetier, il ne connais- 
sait pas encore assez parfaitement les machines des 
Hollandais : plus tard il préparait une seconde édition 
de cet ouvrage, et la mort le surprit au moment où il 
en avait fait graver les planches que nous nous sommes 
procurées et que nous insérons ici. Malheureusement il 
n’a laissé aucune feuille du texte, nous y suppléerons 
dans leur description. 

§. IV. Du Dcrompoir. 

Le dérompoir est une table solide garnie de planches 
de trois côtés afin de retenir le chiffon au sortir du pour- 
rissoir au fur et à mesure qu’on le coupe. Sur le devant 
de la table est solidement fixée verticalement une portion 
de lame de faux, dont le tranchant est opposé à l’ouvrier 
qui dérompt. Cet ouvrier se place devant la faux dans 
une position un peu élevée, à cause des efforts qu’il fait 
de bas en haut. Il prend sur la gauche une poignée de 
chiffon pourri , il l’arrange sur sa longueur, et le tend 
un peu : il s’appuie sur le bas de la faux et scie jusqu’à 
pe qu’il est parvenu en haut , il coupe ainsi une poignée 
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en dei* autres parties qu’il jette sur la table à sa droite. 
L’oiitrier donne de temps en temps le fil à la faux , à 
Pside d'une pierre à aiguiser qu’il a toujours à sa portée. 
Il la bat de temps en temps sur une enclume à la ma- 
nière des faucheurs. 

Afin d’empêcher les ordures que contient souvent le 
chiffon de se mêler avec lui , on étend sur la table du 
dérompoir une claie d’osier à claire voie, elevée d’un 
pouce sur la table, alors les ordures tombent dessous 
et ne se mêlent plus au chiffon. Dans cet étal le chiffon 
est haché en petits morceaux. 

Desmarest imagina un dérompoir qui n’est pas sans 
mérite, quoiqu’il ne vaille pas ceux qu’on a adoptés 
depuis peu , et que nous décrirons dans notre' troisième 
Partie. Ce dérompoir n’est pas connu , il nous a été 
communiqué par son fils . et de son vivant ce savaut 
académicien le fit graver dans la Planche a , dont nous 
allons donner l’explication II est important de l’expli- 
quer ici, puisqu’il appartient à l’ancienne fabrication que 
nous décrivons en ce momeul. 

La figure i re montre le dérompoir en élévation ; la 
figure a , le montre en profil. On y distingue le bâtis 
A, A, les pilons B, B, etc., au nombre de quatre, 
l’arbre moteur C, qui porte trois cames D, D, D, qui 
servent à relever successivement les pilons par leurs 
mentonnets N. Nous ne concevons pas pourquoi cet 
arbre n’a que trois cames, puisqu’il y a quatre pilous 
à soulever par chaque tour de l’arbre; nous pensons 
que c’est une erreur du graveur, que nous devons 
signaler. 

Ces quatre pilons sont armés chacun dans leur partie 
Inférieure, d’une lame tranchante L, dont nous ferons 



Digitized by Google 




( "5 ) 

connaître la construction, après avoir décrit le baquet 
H , dans lequel les pilons tombent et coupent les 
chiffons. 

Ce baquet est cylindrique et est surmonté par un 
autre baquet conique I , qui ne fait pas corps avec le 
premier, comme semblerait l’indiquer la figure. Le fond 
du baquet I est séparé du baquet H par une légère 
distance , mais ne le touche pas. Ce baquet I est sus- 
pendu par une traverse de bois fixée aux deux montans 
verticaux, et soutient ce baquet à la hauteur voulue, 
en traversant sans jeu deux mortaises pratiquées dans 
les deux douves diamétralement opposées. Un fond Q en 
deux pièces est fixé dans chaque moitié du baquet co- 
nique I, laissant entre eux un espace suffisant pour 
laisser passer librement les pilons. Ce baquet couique 
n’a d’autre fonction que de s’opposer à la sortie des écla- 
boussures comme on va le voir. 

Le baquet cylindrique H est mobile autour de son 
centre a , (fig. 3) ; il est vu à vol d’oiseau , (ûg. 4)- H 
porte vers le milieu de sa bailleur un cercle J en fer, 
qui est hérissé, dans sa partie supérieure et dans sa cir- 
conférence, de dents eu rochet qui servent à le faire 
tourner. La figure 5 montre en M la forme de ces 
dents , et en K celle du crochet qui le met en mouvement. 
Yoici comment cet effet a lieu. 

Lorsque l’arbre moteur tourne, une de ses cames 
pousse par derrière le bras E du levier E, G, dont le 
centre du mouvement est en F, et le pousse vers les 
pilons. Alors le bras opposé G s'éloigne du bâtis et tire 
à lui le crochet G, K, qui entraîne le baquet I et le 
fait tourner. Mais aussitôt que |a came est dégagée du 
bras du levier E» celtii*çj Jj$ par la corde F, avec h 
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barre de fer flexible K , R , ramène le point E au point 
de départ ainsi que le point G; et le crochet K, va s’en- 
gager dans des dents plus éloignées pour continuer à faire 
tourner le baquet H. 

On conçoit actuellement que si l’on place le chiffon dans 
le baquet , dont le fond est en fer surmonté d’une plaque 
épaisse en bois dur, et qu’on y ajoute un peu d’eau , les 
pilons armés de lames tranchantes et d’une force suffi- 
sante, doivent hacher avec facilité et promptitude ce 
chiffon. 

Il nous reste à décrire l’armature tranchante des 



pilons , c’est ce que nous allons faire à l’aide des figures 
6 , 7 , 8 et 9 , dessinées sur une grande échelle. 

La figure 6 montre cette armature vue de face , telle 
qu’on la voit dans la figure i re ; la figure 7 la montre de 
profil , comme on la voit dans la figure 2. Les deux 
branches a , c , (fig. 7) , reçoivent dans leur intérieur le 
bout du pilon qu’elles embrassent. Chaque branche a 
une mortaise a (fig- 6), qui sont traversées ensemble 
ainsi que l’arbre par une clavette en coin 0,0, (fig. 7), 
assujétic par la petite clavette d, qu’on engage dans l’ou- 
verture /, qui la rend solide en la faisant appliquer contre 
le corps de l’arbre du pilon. C’est en g qu’est placé le 
tranchant. 

Les figures 8 et 9 ne présentent d’autre intérêt , que 
parce qu’elles offrent des moyens différons de consolider 
l’armature avec le pilon. 

Nous n’avons pu avoir aucun renseignement sur les 
fonctions des deux cordes qu’on voit dans la figure 2 , 
dont une passe sur une poulie supérieure , et l’autre est 



pendante du levier auquel la corde supérieure est alta- 
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chée ; nous n’en avons pas reconnu l’utilité. C’est par la 
même raison que nous n’avons pas décrit la figure 10. 

On verra plus bas (troisième Partie), comment se fait 
cette opération, aujourd’hui, à l’aide de machines. 



CHAPITRE II. 

DES MACHINES A TRITNRHR LE CHIFFON. 

Les fabricans de papier emploient deux systèmes de 
machines différentes pour triturer les chiffons lorsqu’ils 
ont été préalablement préparés par les opératieus précé- 
dentes. Le système le plus ancien dont l’usage est géné- 
ralement répandu dans la plus grande partie de l’Europe, 
et particulièrement en France , est celui des moulius à 
maillets. •• 

Le second, inventé par les Hollandais, et adopté 
d’abord par les fabricans des Provinces-Un ies et ensuite 
répandu dans les grandes manufactures de l’Europe, est 
connu sous le nom de moulin à cylindre. 

Nous allons faire connaître successivement ces deux 
sortes de machines avec toutes les modifications qu’elles 
ont éprouvées , en mettant à profil les nouvelles planches 
que Desrnarest fit graver avant sa mort. 

§. I* r . Description du Moulin à Maillets . 

Le moulin à maillets est représenté en détail et dans 
différentes positions ou sous diverses combinaisons , daus 
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les Planches 3 , 4 , 5 , 6 et x i. Nous allons expliquer 
successivement chaque Planche. 

La Planche 3 (fig. i), montre le moulina maillets en 
perspective. L’auteur en a séparé l’arbre moteur A , B , 
que l’on doit supposer placé dans la direction de la ligne 
ponctuée Y, et qu'il a placé (fig. a), afin de rendre 
sa construction plus intelligible. , 

Le placement de cet arbre dépend de l’endroit où se 
trouve, le coursier. Il conserve la position que montre la 
figure, lorsque le coursier se trouve à gauche comme 
on l'a supposé ici ; on le tourne dans le sens inverse 
lorsque le coursier est à droite. On en verra différentes 
dispositions dans les Planches suivantes. Revenons à la 
figure i. 

Les piles M , M , M, ne sont autre chose que des es- 
pèces de mortiers , creusés dans une forte pièce de chêne 
ou d’orme aussi sain qu’il est possible. On eu pratique 
autant que la pièce de bois peut eu contenir, et l’on en 
distribue le long de l’arbre, autant que la quantité d’eau 
dont on peut disposer, pour faire tourner l’arbre et sou- 
lever les maillets , peut le permettre. Ou peut accoler 
dans la même pile un certain nombre de maillets, tels 
que six ou huit ; mais l’expérience a démontré que le 
nombre de quatre maillets est le plus favorable à la tritu- 
ration du chiffon, surtout lorsqu’on peut disposer d’une 
eau abondante. L’auteur en a cependant placé cinq 
dans la figure, nous ne changerons pas cette dispo- 
sition. 

Voici selon l’auteur, les dimensions que doivent avoir 
ces piles pour quatre maillets. Largeur et profondeur, 
seize pouces ; longueur, environ trois pieds hui» pouces; 
elles étaient autrefois arrondies sur leurs extrémités, 
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comme on le verra par la description de la Planche 4 , 
où nous indiquerons la nouvelle forme et l'usage des 
piles. 

Les plies M sont solidement établies sur des soltes 
qui sont des pièces de bois de chêne, de quinze pouces 
de hauteur, douze de largeur, et six pieds de longueur. 
Elles entrent de trois pouces dans une entaille faite au* 
dessous des piles et correspondent à la séparation , ou 
mieux au massif qui sépare une pile de l’autre. On voit 
ces solles en H , elles reposent sur un massif en maçon- 
nerie très-solide. Les intervalles qui les séparent , sont 
pavés en pente pour la couduite des eaux sales qui sor- 
tent des piles pendant la trituration. 

Ters l’extrémité des solles en avant du côté que 
montre la figure, et parallèlement aux piles, est fixée 
une pièce de bois de chêne I, nommée sablière , à la sur- 
face supérieure de laquelle sont assemblées à tenons et 
mortaises, d’autres pièces J, qu’on désigne sous le nom 
de grippes , et qui sont entaillées vers le haut , de ma- 
nière à recevoir les queues des maillets qui y sont fixées 
par un boulon qui est quelquefois en bois , mais qui 
vaut mieux en fer. On en voit la représentation séparé* 
ment dans la Planche 4 1 figure 1. Ces grippes accostées 
deux à deux , ont vingt-sept pouces de longueur, non 
compris les tenons E , E , E , qui entrent dans la sablière, 
et sept polices d’épaisseur. Les autres dimensions des 
deux grippes réunies qui répondent à une pile, sont 
données par l’échelle qui est au-dessous de la figure 1. 
Les eulailles B, B, de la partie supérieure, ont trois 
pouces de largeur sur neuf à dix de profondeur, étant 
destinées à recevoir les queues des "maillets, qui y jouent 
au moyen du boulon de fer C , C , dont nous avons 
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parlé ci-dessus. Afin de consolider parfaitement ces 
grippes , elles sont assujéties par des jambes de force 

P, P, ( fig. t Pl. 3), ajustées à tenons et mortaises dans 
les sablières 1,1, et dans les entailles inclinées D , D , 
(Pl. 4 fig. i). Il arrive souvent que dans la vue de leur 
donner plus de solidité , on les fixe avec les piles par de 
forts boulons en fer et à vis, qui, après avoir traversé 
l’épaisseur de la grippe , vont se visser daus une forte 
plaque de fer fixée à l’extérieur de la pile. On nomme 
ces boulons chevilles bastières. La distance des grippes 
à la pile, est ordinairement de vingt-deux pouces. 

Les maillets sont dirigés dans leur mouvement d’élé- 
vation et de chute , par des pièces de bois de bout, en 

Q, Q, (fig. x,Pl. 3 ), et séparément en Q, Q, (Pl. 4, 
fig. a). On les appelle guides ou grippes de devant ; ces 
pièces de bois sont assemblées sur la face de la pile du 
côté de l’arbre. Les entailles de ces grippes ont trois 
pouces de largeur, afin que les queues des maillets qui 
ont cette épaisseur en celte place , puissent y jouer libre- 
ment : par ce moyen les queues des maillets se. trouvent 
dirigées dessus les cames de l’arbre, que les ouvriers 
appellent lèves. 

Les maillets sont formés d’après les dimensions 
adoptées jusqu’à présent, d’une queue de six pieds de 
longueur, sept pouces de largeur et trois pouces d’épais- 
seur du côté de l’arbre, et trois pouces et demi du côté 
des grippes-, on en garnit, le plus souvent, les extrémités, 
au moyen de frettes de fer. Nous allons expliquer cela 
dans un instant. 

La tète du maillet (Pl. 3, fig. i), est un morceau de 
bois de six pouces d’équarissage et de deux pieds six 
pouces de longueur, y compris la ferrure qui a trois 
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polices. Elle est percée (l’une longue mortaise visible 
(fig. i), pour recevoir la queue du maillet et le coin L, 
qui sert à fixer la tète K sur le manche. La distance de 
l’extrémité inférieure de la mortaise à l’extrémité de la 
ferrure , est de dix-sept pouces , ensorle que les maillets 
reposant sur la platine qui est au foud de la pile, il reste 
encore un pouce de vide entre la queue ou inanche, et 
le bord supérieur de la même pile. 

La figure 3 de la Planche 4 , montre un maillet tout 
monté et dans son état de repos, au moment où il va 
être relevé pour frapper son coup. On le voit au milieu 
de la pile vue en coupe, reposant sur la platine. La queue 
du maillet A , B , est fixée dans la grippe C , D , par la 
cheville C. Elle passe dans la grippe de devant ou guide 
I, I, et porte la tète H, K, sa ferrure en K, la frette 
qui l’empêche de fendre eu L. Le coin P, sert à la conso- 
lider sur la queue au point convenable. La queue a 
aussi deux frettes, une en A pour l'empêcher de fendre 
et pour le relever lorsqu’on vent le mettre hors de prise 
avec les cames O de l’arbre moteur, au moyen d’un 
instrument nommé engin , dont nous parlerons bientôt. 
L’autre frette B, sert à prévenir l’usure par son frotte- 
ment continuel sur une des cames O de l’arbre moteur. 

La figure 4 même Planche 4 » montre en A, B, la 
largeur et la longueur d’un manche de maillet; en C, 

D, son épaisseur. On y remarque les deux frettes et le 
trou E, de la cheville de fer sur laquelle il se meut. La 
figure 5 à côté, montre de profil et séparément la grippe 

E, O , que la figure 3 fait voir en place dans la môme 
position. On y aperçoit en G (fig. 5) le tenon G emman- 
ché dans la sablière G (fig. 3), et les deux entailles laté- 

ii 
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raies à hauteur différente , pour recevoir les deux jambes 
de force E, F, qu’on voit en place* (fig. 3). 

Avant de parler de l’arbre moteur des maillets , il est 
important de décrire l’instrument qu’on nomme engin , 
qui sert à faire lever les maillets afin de les mettre hors 
de prise avec les cames , lorsqu’on vent enlever les pâtes 
de dedans les piles on qu’on veut y faire quelques répa- 
rations. Cet engin que l’auteur n’a pas fait graver, et dont 
la construction est aisée h concevoir, est un levier d’en- 
viron trois pieds de long en bois de chêne très-sec, large 
dans son gros bout de trois pouces et demi, comme 
l'épaisseur du manche de maillet. A sept pouces environ 
de ce gros bout, est placée une anse en fer de huit 
pouees de hauteur, forgée carrément et fixée par un 
boulon en fer. Voici sou usage : lorsqu’on veut soulever 
un maillet , qn place l 'engin sous le manche , et l’on 
pousse l’anse par-dessus près de la fretle. Cet outil 
allonge le bras du manche du maillet d'environ trois 
pieds; avec un \>etit effort l’ouvrier le soulève et le tient 
en respect en faisant passer à côté de la frette contre 
laquelle il arc-boute, un fort crochet de fer fixé par un 
boulon en fer sur la grippe , au-dessous de l'entaille 
dans laquelle se met le manche. On dégage ce crochet 
de la même manière. 

L’arbre moteur A, 15, (fig. a PL 3), porto dans toute 
sa longueur un système de cames qui correspond au 
nombre de maillets qu’on accole ensemble. Ce système 
est disposé de manière que dans chaque pile il n’y ait 
qu’un seul maillet qui frappe à la fois , afin que la ré- 
sislauce soit égale dans toute la circonférence de l'arbre. 
La figure 6 Planche 4 , montre le développement de la 
surface circulaire de cet arbre, et indique la construction 
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à suivre pour l'emplacement de chaque came, qui se 
trouvent disposées eu quincouce. On les voit en C, C, C, 
( fig. a PI. 3). 

Dans la figure a Planche 3, ou voit que l’arbre roule 
sur ses deux pivots E, E dans des plaques de bronze; 
qu’il a deux frettes en fer à chaque extrémité, pour empê- 
fcher qu’il ne se fende par les efforts continuels qu’il fait 
pendaut le travail. On a supposé dans cet exemple que 
le coursier est par-dessous la roue qu’on a construite par 
bette raison avec des aubes. Lorsque l’eau tombe par- 
dessus, on emploie des augets comme on le verra plus 
bas. 

La roue H, H , qui , dans cette figure est placée à 
l’extrémité B de l’arbre, est destinée à faire marcher le 
moulin à cylindres, que nous décrirons plus tard en en- 
grenant dans les roues (fig. 3 et 4)* Nous ne parlerons 
pas de ces deux dernières figures , attendu qu’elles sont 
dessinées dans une mauvaise position , jamais l’arbre de 
la roue horizontale supérieure n’est incliné; il est tou- 
jours placé verticalement. Nous avons d’autres figures 
où cette disposition est beaucoup mieux entendue. 

Les chiffous ne pourraient |>as se travailler dans les 
piles sans eau. On la fait arriver dans chacune d'elles 
par de petits tuyaux qui la reçoivent d’un réservoir N, 
( fig. i PI. 3 ) , où elle est portée claire et abondante 
après être passée par plusieurs reposoirs où elle dépose 
les impuretés. Elle est élevée soit par des pompes, soit 
jpar des sabots placés entre les aubes de la roue. L’eau 
blaire et limpide est versée dans le tuyau O en sortant du 
réservoir K, et de là elle se distribue dans -toutes les 
|»ilcs avec abondance, et s’y renouvelle continuellement 
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aillant qu’il est nécessaire , tant pour aider à la circula- 
tion du chiffon que pour le laver. 

Les figures 3 , 7 et 9 de la Planche 4 , font connaître 
la forme qu’on a adoptée dans les manufactures depuis 
l’impression de l’ouvrage de Desmarest , comparée à l’an- 
cienne méthode qu’il avait décrite pour la construction 
intérieure des piles. 

La figure 3 est une coupe en travers de la pile. 

' La ligure 7 est une coupe de la même pile en long. 

La figure 9 est une vue à vol d’oiseau ou en plan de 
la même pile. 

Dans les deux premières figures, les lignes courbes 
ponctuées montrent l’ancienne construction à laquelle 
on a substitué des lignes droites qui présentent entre 
elles sous chaque face, la forme d’un trapèze renversé. 

Parlons d’abord de la construction de la pile, indé- 
pendamment de celle des maillets dont nous nous occu- 
perons après. Les mêmes lettres indiquent les mêmes 
objets dans ces trois figures. 

Dans l’épaisseur du bois en Q (fig. 3 ), on pratique un 
petit réservoir pour contenir l’eau nécessaire pendant 
le travail. Cette eau est continuellement portée par le 
tuyau N qui tient ce petit réservoir constamment plein. 
Il déverse cette eau sur le fond de la pile par le petit 
canal S. Le réservoir et le petit canal sont vus ici en 
coupe. Du côté M , T, et vers le milieu de la longueur 
de la pile, est pratiquée une coulisse formée par une 
planche percée de quatre trous , recouverts dans l’inté- 
rieur de la pile par le kas, qui n’est autre chose qu’un 
châssis sur lequel est tendue la tellette où toile de crin à 
travers laquelle l’eau s’écoule après avoir traversé le kas. 
La tellette y à travers les fils de crin dont est formé son 
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tissu, laisse facilement écouler l'eau sale au fur et à 
mesure qu’elle se renouvelle, et retient la pâte afin 
d’éviter les déchefs. 

L’eau contenue dans le bassin N ( PI. 3 fig. i), déposée 
par son repos dans les réservoirs qui précédent et dont 
le premier la reçoit directement de la rivière, tient le 
bassin N toujours plein. Ces réservoirs dont nous venons 
de parler, se nomment reposoirs , parce que , effecti- 
vement l’eau s’y épure par le repos. Nous ne parlerons 
pas ici des moyens qu’ou emploie pour détourner l’eau 
qui arrive dans le premier reposoir, lorsque le travail 
chomme , ou est suspendu par quelque cause particulière. 
Dans certaines manufactures et c’est le plus grand nom- 
bre , on se sert de vannes qu’on abaisse , et qui empê- 
chent l’eau de communiquer au canal ; elle retourne 
dans le ruisseau. Mais la manière qu’on emploie pour 
faire passer l’eau du réservoir N dans le tuyau O, pour 
fournir à toutes les piles , varie beaucoup ; la plus usitée 
est à l’aide des robinets. Celui que présente la figure 5, a 
été imaginé depuis peu , d’après un modèle qu’on voit 
au Conservatoire des arts et métiers; nous l’avons fait 
graver à part (fig. 5), afin de le rendre plus intel- 
ligible. 

Sur le bord du réservoir, on fixe un montant en fer 
m,b, qui se termine en fourche dans sa partie supé- 
rieure b pour y recevoir une poulie cqui tourne libre- 
ment sur son axe. Une bonne ficelle d, d , passe sur cette 
poulie et porte par une de ses extrémités un petit poids /, 
et par l’autre supporte un syplion g, /i, i , dont la courte 
branche g , h, porte une rondelle de liège A, dans 
laquelle entre à frottement le bout de la branche g, h, 
St ne dépasse que de quelques ligues sa surface inférieure, 
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Le poids / est assez lourd pour faire équilibre à-peu - 
près au poids du syphon dont la branche /, /, entre 
librement dans le tuyau O (fig. r). Ou conçoit que 
par celle disposition le syphon ne s’enfonce jamais dans 
le réservoir que de quelques lignes au-dessous de son 
niveau , et que par ce moyen, si l’eau n’était pas arri 
vée parfaitement déposée , comme la partie supérieure 
est toujours la plus pure, ce sera celle qui sera conti- 
nuellement soutirée par le syphon. On voit aussi que 
dans le cas où l’eau n’arriverait pas par quelque acci- 
dent, avec autant d’abondance que le syphon pourrait 
la faire sortir, ce syphon à raison de l’excès de sou 
poids sur celui du petit poids /, descendra seul et sans 
le secours de personne pour se maintenir au niveau de 
l’eau du réservoir. 

Pour amorcer le syphon la première fois qu’on l’em- 
ploie ou lorsqu’on nétoie le réservoir N , il suffit de 
renverser les deux branches en haut , de le faire remplir 
d’eau en entier en bouchant d’abord l’orifice de la courte 
branche g, avec la paume d’une main, et le renverser 
après avoir bouché avec l’autre main l’autre orifice i. 
Alors on le met en place avec célérité , et l’écoulement 
successif a lieu sur le champ. 

Dans le cas où il serait nécessaire d’arrêter l’écoule- 
ment de l’eau, ce qui arrive toutes les fois qu’on arrête 
le travail des piles, on place un robinet m dans la 
longue lige du syphon , un pouce ou deux au-dessous 
du'niveau de l’autre branche et sans déplacer le syphon, 
l’eau se trouve arrêtée, et en ouvrant le robinet elle 
continue à couler, puisque son niveau est au-dessous 
de la courte branche. Ce robinet est encore utile pour 
amorcer le siphon et dispense d’employer les deux mains 
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ponr boucher les deux orifices à la fois. D’ailleurs il y 
a la ut de moyens connus d’amorcer un siphon qu’il serait 
superflu de s’arrêter plus long- temps su.- cet objet. 

On arrête séparément l’eau des petites fontaines qui 
fournissent l’eau aux piles, soit par des robinets, soit 
par des soupapes placées entre les piles, comme on le 
voit en R ( fig. i PI. 3 ). La figure 9 Planche 4 , montre 
par la direction des flèches, la manière dont l’eau cir- 
cule dans les piles pour ramasser le chiffon sous les 
maillets. 

Actuellement que nous avons décrit la pile , occupons 
nous de ce qui reste à dire au sujet des maillets. 

Le maillet L que l’on voit dans les figures 3 et 7 , 
Planche 4 , dont nous avons déjà parlé et sur lequel 
nous revenous pour en achever la description , et mon- 
trer la manière dont ils agissent sur les chiffons pour les 
diviser, porte une armature eu fer k, au-dessous de la 
frette L qui sert à empêcher le bois dout il est formé, de 
se fendre dans les percussions continuelles qu’il éprouve. 
Celte armature diffère dans l’usage qu’on eu fait. On 
distingue dans les papeteries trois sortes de maillets qui 
diffèrent par leur forme comme par leur usage dans 
trois ordres de piles : les piles à effilocher, les piles à 
raffiner , les piles ajfieurantes. 

Les maillets qui servent à effilocher , indépendamment 
des freltes dont ils sont fortifiés, sont garnis de clous 
de fer qui ont cinq pouces de longueur sur environ six 
lignes de large, pointus et tranchans, parce qu’ils sont 
destinés à hacher les chiffons afin de détruire le «issu 
de la toile î le nombre de ces clous va quelquefois jus- 
qu’à quarante, I^a figure ïq montre e» perspective K*® 
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dessous du maillet et la disposition des clous en quin- 
conce. La figure 7 les montre de face. 

La platine des piles à effilocher n’est pas unie par 
dessus, elle est représentée en M , M , (fig. 8 ) de face 
ou mieux à vol d’oiseau , et en « , « , en coupe. On voit 
quelle est formée d’autant de divisions qu’il y a de 
maillets; divisions dans chacune desquelles est solide- 
ment lixée à coulisse une plaque en fer a , dont la sur- 
face supérieure est bombée , ainsi qu’on le voit en b , 
comme une toiture à quatre eaux. La figure 9 montre 
celte disposition. Par ce moyen le chiffon est coupé en 
parties très-petites. Celle forme de maillets peut être 
considérée comme un bon dérompoir. O11 en a déjà vu 
plus haut un autre qui est encore plus efficace quoi- 
qu’il ne soit pas le meilleur. Dans la troisième Partie , 
on verra la description de ceux qu’on a adoptés depuis 
peu. 

« Les maillets qui garnissent les piles à raffiner , ont 
des clous à tête plate dans certaines fabriques; dans 
d’autres les clous de ces maillets sont beaucoup plus 
petits et plus nombreux que ceux des maillets à effilo- 
cher. Les têtes des maillets sont égales pour la longueur, 
seulement elles diffèrent dans quelques moulins quant à 
l’épaisseur; le plus épais qu’on nomme le fort , à cinq 
à six lignes de plus que le faible; ce fort est placé du côté 
où la pile reçoit l’eau des fontaines ; c’est le fort qui se 
lève le premier, et qui, après avoir haché le chiffon, 
lé renvoie au maillet du milieu. Ce dernier nom-seule- 
ment hache la matière aussi bien que les autres, mais 
outre cela il la comprime contre le ha s , et force ainsi 
l’eau sale à passer à travers la tellette ou toile de crin 
qtii garnit cette ouverture. 
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« Les cames qui répondent aux maillets forts , sont 
plus longues que celles qui lèvent les maillets du milieu 
et les faibles; c’est plutôt cette inégalité dans l’élévation 
des têtes des maillets, que celle de leurs dimensions 
qui même n’a pas lieu dans le plus grand nombre des 
fabriques , qui contribue à faire circuler le chiffon ou 
l ouvrage dans les piles , et procure une bonne tritura- 
tion et un lavage bien égal des matières. Maintenant 
que toutes les parties du moulin à maillets nous sont 
connues, il importe de faire envisager d’un coup d’iril 
général futilité de ce moulin. 

« L’eau étant lâchée sur la roue , les cames, distri- 
buées sur l’arbre qui tourne, rencontrent les extrémités 
des queues des maillets , et les élèvent jusqu’à ce que 
venant à échapper, elles laisseut retomber les maillets 
sur le chiffon qui est dans la pile. Le chiffon trituré pen- 
dant plusieurs heures s’y blanchit en même temps qu’il se 
divise, et l’eau qui le lave et en facilite le mouvement 
renouvelée continuellement par le trou des fontaines, 
sort, en traversant le kas chargée de toutes les matières 
grasses qu’elle peut entraîner. « 

Les figures de la planche 5 indiquent les rapports 
qui doivent exister entre les cames que porte l’arbre 
moteur et les maillets. La figure i suppose quïl n’y a 
que trois cames sur la circonférence de l’arbre ; c’est le 
cas où l’on remarque trois maillets par chaque pile. La 
figure 2 , montre la disposition lorsqu’on met quatre 
maillets par pile, ce qui est le plus ordinaire. La fig. 3 , 
montre celte disposition lorsqu’on en place cinq. Enfin 
on voit par la figure 4 , comment doivent être distri- 
buées les cames lorsqu’on emploie six maillets par pile, 
ce qui est très-rare. 
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Nous avons dit plus haut qu'il faut distribuer les 
cames sur l’arbre par chaque système de piles, de ma- 
nière que dans chacun les maillets ne frappent qu’une 
seule fois 'chacun, pendant une révolution de l’arbre 
moteur, et que les maillets frappent l’un après l’autre à 
distances égales. Nous avons dit que la figure 6 de la 
planche 4, indiquait ce moyen; mais nous n’avons pas 
expliqué comment on doit s’y prendre pour y parvenir, 
le voici. 

Soit, la figure 6, le développement de la circonférence 
de l’ai bre moteur, représenté par le rectangle A, B, C, D. 
On voitqu’iei ou n’a que trois piles et trois système de mail- 
lets; opérons sur une, ce qui se répétera pour les autres. On 
présente l’arbre aux systèmes des maillets, et pendant 
que l’arbre tourne, on marque avec un outil tranchant; 
et comme s’il était placé sur le tour, cinq lignes a, b, 
c, d , f Puisque nous avons cinq maillets par pile, 
chacune de ces ligues circulaires correspond au milieu 
de la queue de chaque maillet , ou mieux si l’on veut, 
deux lignes pour chaque maillet distantes entre elles de 
la largeur de la queue du maillet. On divise ensuiteja 
circonférence de l’arbre , ou si l’on trace sur le papier, ta 
rectangle A, B, C, D, en vingt-cinq parties égales; 
]es points où ces lignes couperont les premières, indi- 
queront l’emplacement des cames, et l’arbre en tour- 
nant fera lever cinq fois chaque marteau par chaque 
révolution qu’il fera , c’est-à-dire daus un tour, il fera 
frapper vingt-cinq coups aux cinq maillets. 

La Ggure 5 planche 5, montre la manière dont la 
came prend le maillet pour le soulever , on y voit que 
le bout de la came doit être en biseau, afin qu’elle 
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quille subitement le manche du maillet , aussitôt qn’ellc 
est arrivée à l’angle. 

La figure 6 fait voir le danger qu’il y aurait si l’on 
faisait lever le maillet plus que ne lui permet la lar-' 
geur de la pile, son armature irait arc-bouler contre sa 
paroi , et tendrait ou à déchirer la pile, ou à arrêter la 
machine et exposerait à casser la came. 

La figure 7 indique la juste proportion de la levée. 

Nous ne décrirons pas la figure 1 1 de la planche 4 , 
elle renferme une invention qu’avait conçue Desmarest 
pour rendre les pointes des têtes des maillets mobiles. 
Cette idée , bonne en apparence e.i théorie , u’a pas 
réussi dans la pratique comme cela arrive souvent. 

« Le chiffon passe successivement par trois sortes de 
piles avant que d’être employé à faire du papier; 
d’abord on le met dans les piles à effilocher ou à tira- 
oeler'y c’est là que le tissu de la toile se détruit ainsi que le 
fil et que la substance du chanvre et du lin se réduit en un 
amas de petits filets fibreux, qui ont encore une certaine 
longueur nécessaire pour s’entrelacer et former une 
sorte de feutre. Pendant cette opération, la matière qui 
est abondamment) abreuvée, se blanchit beaucoup lors- 
qu'elle en est susceptible. 

« Quelque système qu’on adopte pour la distribution 
des cames sur la «^conférence de l’arbre, relativement 
aux maillets des différentes piles, il est bien important 
que les maillets d’une pile se lèvent successivement dans 
l’ordre qui convient le mieux aux mouvemeus uniformes 
de la matière dans cette pile. C’est la raison pour laquelle 
nous insistous de nouveau sur cet objet. Lorsque le pre- 
mier maillet, par exemple , pris d’un côté de la pile se 
lève, la matière s’éboule dans le vide occasioné par la 
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levée; si le second se lève quand il retombe, et qu’il 
pousse la matière dans le nouveau vide , il est facile 
de concevoir que la matière aura traversé une grande 
partie de la pile sur sa plus grande dimension. Le troi* 
siémc maillet se levant pour lors quand le second re- 
tombe, c’est encore un vide qui se présente, et une 
nouvelle place à occuper par la matière qui reçoit l’im- 
pulsion du maillet qui retombe. Le quatrième maillet 
se lève, alors ce sera un nouveau transport, jusqu’à ce 
que, par la chiite du dernier maillet, elle reste contre 
le bord de la pile qui l’empêche de passer outre. C’est 
la même chose lorsqu’il y a cinq maillets ; alors la ma- 
tière accumulée ainsi entre le dernier maillet et la paroi 
de la pile, prend la roule oblique par derrière les 
maillets , attendu que l’eau qui tombe dans la partie 
intérieure de la pile, la détermine à prendre celte 
route. 

» Il y a encore une circonstance qui contribue à 
faire circuler la matière dans les piles, et qui dépend 
de la disposition des points de la pile par où l’eau 
coule et tombe sur la matière pour la délayer au fur et 
à mesure qu’elle se présente. Eu conséquence du mou- 
vement dont nous venons d’indiquer les effets, il est 
visible que la matière détrempée abondamment s’affaissa 
et se répand facilement dans les vkfes qu’elle trouve, 
ce qui facilite la marche de la partie du chiffon qui est 
plus sèche, laquelle s’éboule vers la première qui cède 
aisément. 

« La circulation qui dépend du mouvement successif 
des maillets, fournit continuellement une matière sèche 
et plus douce , parce qu’en passant entre les maillets et 
le has , elle est comprimée et séchée à un certain point. 
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En cet état elle rentre dans le torrent de la partie an- 
térieure de la pile qui lui fait place , au fur et à mesure 
que l’eau la délaie. Le progrès de ces deux effets pro- 
duit donc la circulation de l’ouvrage dans les piles. 

« Ainsi dans les piles à effilocher où il y a deux con- 
duits d’eau , c’est toujours du côté où l’eau est le plus 
abondante que la surface de la pile baisse davantage , 
et e’est vers ce point que la matière plus élevée dans les 
parties opposées, a un tendance continuelle, en s’é- 
boulant au fur et à mesure qu’elle se détrempe. C’est 
donc à l’eau et à la manière dont elle est distribuée 
dans les piles , que la matière doit principalement sa 
marche et sa circulation ; ce qui prouve encore mieux 
cet effet de l’eau, c’est la pratique constante des ouvriers 
chargés de gouverner les moulins, qui bouchent entiè- 
rement l’une des deux foutauclles, lorsqu’ils veulent 
retirer la matière des piles à effilocher. Ils ont pour 
but d’accélérer la circulation, en établissant un seul 
courant d’eau qui a plus d’activité que deux. 

« C’est dans les mêmes vues qu’on ne met que trois 
maillets aux piles rafûneuses, et qu’une seule fontanelle , 
parce que la pâle a plus besoiu de circuler pour être 
battue et atténuée que d’être lavée. Aussi la surface est 
toujours très-basse du côté où l’eau tombe, et très-éle- 
vée dans sa partie opposée où il n’y tombe pas d’eau ; 
de manière qu’elle déborde souvent lorsque le gouver- 
neur n’y donne pas ses soins , et qu’il n’aide pas le mou- 
vement et l’éboulemeut de la pâle sèche vers le vide de 
la partie détrempée. 

« D’après ces détails , il est évident que ce n’est pas 
au maillet appelé le fort , qu’est due, comme on le 
croyait dans beaucoup de manufactures , la circulation 
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de la pâle dans les piles , et que s’il produit quelque 
effet il doit être peu sensible. C’est le defaut d’observa- 
tion bien apréciée, qui avait jeté les fabricans dans 
l’erreur. Il y a beaucoup de moulins où l’on ne trouve 
pas de ces maillets, à plus fortes dimensions que les 
autres, et où l’on ne s’aperçoit pas que la circulation 
ait moins d’activité, et que la trituration soit plus 
lente. » 

En décrivant la Planche 3 , nous avons fait observer 
que la disposition de l’arbre moteur n’est pas toujours 
dans toutes les manufactures, comme l’indique la fig. i, 
et que l’on emploie souvent une roue à augels en rem- 
placement de la roue à aubes qui représente cette même 
figure .Les divers agencemeus dépendent et de la quan- 
tité d’eau dont on peut disposer, de la hauteur de la 
chûte, de la disposition du local et de la force motrice 
que l’on peut obtenir. 

La force motrice dépend du diamètre qu’on peut 
donner à la roue, par conséquent de la hauteur de la 
chûte du courant. On doit la tenir aussi grande qu’on 
le peut, et cette étendue n’est pas limitée dans une 
roue à aubes dont le coursier' est par dessous la roue. Il 
n’en est pas de même pour la roue à augets A , A , 
(fig. r) des Planches 6 et n. La force motrice dépend 
de plusieurs causes : i° De la hauteur de la chûte, 
c’est à- dire de la hauteur du bief supérieur I, qui 
amène l’eau sur les augets. Ce bief est vu ici par arra- 
chement dans la planche 6 , atin de ue pas cacher une 
partie des augets de la roue qu’il aurait recouverts, et 
doit se terminer par une ligne droite parallèle aux au- 
gets. Nous donnerons à la ün de cet ouvrage un excel- 
lent mémoire de M. P, M.-N. Benoit , sur la manière 
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de construire les roues à augets cylindriques , très-utiles 
pour augmenter la force du moteur. Il ne s’agit en ce 
moment que de faire connaître les diverses dispositions 
qu’on met eu usage pour mettre à profit la force motrice 
dans les papeteries. 

Nous avons dit que la force dépend delà hauteur de 
la chûle, et c’est celle hauteur qui détermine le diamètre 
de la roue, jusqu'au poiut où l’on peut établir le bief 
inférieur J, pour déverser l’eau, car il faut lui ménager 
un couraul facile après qu’elle a rempli ses fonctions. 
a° Celte force dépend encore de la grandeur des augets, 
c’est-à-dire de la distance des deux plateaux entre les- 
quels les augets sont fixés; car plus chaque auget con- 
tiendra d’eau et plus la roue aura de force, puisque ce 
poids agit presque à i’exhémité du ra)on. Lorsqu’on a 
une grande quautite d’eau , ou est maitre de donner à ces 
plateaux un grand écrrlement , et alors on obticut une 
très-grande force. Nous en connaissons une qui a près de 
quatre mètres d’écartemeut. Dans tous ces cas, on fait 
arriver l’eau dans un déversoir aussi large que la dis- 
tance entre les deux plateaux est grande , et il suffit 
que la lame d’eau ail environ dix ligues à un pouce 
d’épaisseur dans les cas ordinaires. On verra dans le 
mémoire de M. Benoit , comment on peut facilement 
arriver à connaître parfaitement toutes ces données. 

On voit dans la figure i planche 6, la disposition 
de celle papeterie; l’arbre B, B, porte une roue C qui 
engrène dans une lanterne D qui fait tourner l’arbre 
E, E, avec une vitesse égale à la sienne, puisque les 
deux roues qui engrènent l’une dans l’autre ont un nom- 
bre égal de dents. Chacun de ces arbres porte les cames 
nécessaires pour mauvoir les ciuq maillets dont chaque 
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pile est composée, on y voit trois piles d’un côté, trois 
piles de l’autre. 

Derrière ces piles et devant les croisées , sont placées 
des caisses F, F, F, dans lesquelles on jette les pâtes 
au fur et à mesure qu’elles sortent de dessous les maillets. 
Les pâles contiennent beaucoup d’eau qu’on laisse écou- 
ler dans un réseryoir G placé au dehors , et d’où on la 
relire an fur et à mesure à l’aide de la pompe H qu’on 
fait mouvoir à bras, ou mieux en profitant de la force 
motrice qui fait tourner un axe, et qui dispense d’un 
ouvrier. La figure o montre cette disposition : la 
pompe A est en bois ; le levier coudé D , B , C , mobile 
sur le point B-, porte le piston C; une roue E, qui 
porte deux cames G , G , est mise en communication 
avec le bras D , du levier coudé , et le fait mouvoir. 
Cette communication s’opère en rapprochant l’axe de 
la pièce E du levier : cet axe est sur une coulisse qui 
peut s’élever ou s’abaisser. Tout ce que nous venons de 
dire pour expliquer la figure i de la Planche 6, s’ap- 
plique parfaitement à la figure i de la Planche ir. On 
voit qu’ici le ruisseau est divisé en deux coursiers , l’un 
fait marcher par deux arbres particuliers A et B , deux 
rangs de maillets, et qu’un troisième arbre C fait mar- 
cher les cylindres ; on a supprimé les roues à augets 
pour ne pas embrouiller la figure : il est facile de les 
imaginer. 

Toutes les autres figures que renferme celle planche, 
sont relatives au moulin à cylindre que nous décrirons 
dans un instant. 

Il serait superflu de citer un plus grand nombre 
d’exemples sur divers agencemens de papeteries qui 
varient, comme nous l’avons dit , selon les localités. Ces 
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trois exemples nous paraissent suffire pour faire conce- 
voir le parti que l’on peut tirer des diverses circons- 
tances dans lesquelles peuvent se trouver les manu- 
factures. Il serait impossible de les prévoir toutes. 

§. II. De la manière de gouverner le Moulin à 
maillets. 

« La direction et le gouvernement du moulin à 
maillets est une opération des plus importantes , tou- 
jours confiée à un ouvrier spécial et très-expérimenté 
dans cet art. Il porte le nom de gouverneur du moulin. 
Il est chargé de la partie délicate du travail , de la tri- 
turation des pâtes par les maillets. Il fournit de chiffon 
les piles à effilocher, et de pâte tes piles à raffiner, et 
il suit avec le plus grand soin toutes les opérations de 
ces machines jusqu’à ce que la trituration est arrivée à 
son point de perfection. 

« Le directeur du moulin doit être un homme très- 
actif, très-soigneux, très-laborieux, et doit avoir une 
connaissancs parfaite de l’art de la papeterie dont il est 
la cheville ouvrière. Il doit porter le plus grand intérêt à 
la prospérité de la manufacture , et éviter les déchets et 
les pertes que sa négligence pourrait occasioner. La 
beauté des papiers dépend de la pureté des pâtes ; il 
doit donc avoir la plus grande attention à entretenir les 
piles , les maillets et les couloirs dans la plus grande 
propreté; il doit par conséquent les rincer souvent 
avec de l’eau bien épurée , et pour éviter les déchets , 
il doit souvent visiter les piles pendant le travail, faire 
retomber avec la main les parties de ^ouvrage qui re- 
jaillit Souvent sur les maillets et sur le bord des piles t 
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les faire rentrer dans ia circulation. Lorsque les piles 
sont trop pleines, ce qui arrive assez souvent, et qui 
ne peut arriver que parce qu'il entre par la fontenelle, 
line plus grande quantité d’eau qu’il n’en sort par le 
kas, alors il doit fermer le robinet de la fontanelle, et 
aider l’écoulement de l'eau par le kas en débarrassant 
la tellelte de la matière qui se trouve encombrée devaut 
la toile de. crin. 

« L’eau s’étant écoulée et étant descendue au niveau 
de la leHelte, le gouverneur rouvre le robinet de la 
fontanelle, mais avec la précaution de n’en laisser en- 
trer que la quantité suffisante, en observant que l’écou- 
lement soit continu par le kas. Mais pendant ce temps , 
la pile trop pleine a laissé déborder la matière, il ne 
faut pas qu’elle séjourne sut son bord, et pendant qu’il 
fait évacuer l’eau sans qu’il eu rentre de nouvelle, il 
fait rentrer dans la pile, et rend, à la circulation, la ma- 
tière qui s’était rassemblée sur ses bords. 

« Assez souvent, soit par le défaut d’eau, soit par la 
lenteur du mouliu , les matières ne circulent pas con- 
venablement , alors le gouverneur du moulin est obligé 
d’aider avec la main le mouvement de circulation des 
pâles. ^ 

« L’expérience apprend aux gouverneurs des moulins 
quelle est la quantité de chiffon dont ils doivent char- 
ger les piles à effilocher; ils ont soin de n’en mettre 
pas plus dans l’une que dans l’autre , afin que le travail 
marche d’un pas égal dans toutes. Ils portent la plus 
grande attention à ne pas mettre du premier abord 
tout le chiffon qui doit entrer dans ia pile , ils en divi- 
sent la masse en plusieurs lots, ils n’introduisent le 
second lot cpte lorsque le premier est presque réduit eq 
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défilé et ainsi de suite. Sans cette précaution il arrive- 
rait que les piles seraient bientôt engorgées par les 
bandes de chiffon qui arrêteraient le jeu des maillets. 

« On ne relire le travail des piles à effilocher que 
lorsque le chiffon ne conserve plus aucun vestige du 
tissu de la toile , ce qui exige de six à douze heures , 
selon la nature , la dureté du chiffon et la force des 
maillets. 

« Dans les piles à effilocher, on doit triturer à grande 
eau, parce qu’il importe surtout de bien laver la ma- 
tière, de la débarrasser autant que possible de toutes 
les impuretés, cl qu’on ne craiut pas que celte matière 
qui n 'est pas encore bien divisée, puisse s’échapper par 
les telleties. Si , au contraire, l’ouvrage manquait d’eau 
dans les piles, la pâte se pelotonnerait , s’agglomérerait 
devant la telletle, et finirait par crever cette toile de 
crin. Il ne faut pas perdre de vue , qu’en dix ou douze 
jours au plus d’un travail continu, les telleties sont 
sujètes à s’empâter par la graisse de l’ouvrage, et 
qu’alors l’eau sale ne peut plus s’écouler. Le gouver- 
neur ne saurait être trop attentif sur ce point, et il 
doit au moins une fois par semaine, bien nettoyer les 
telleltes, afin de prévenir les aecidens que nous venons 
de signaler. 

« Après que les chiffons ont été suffisamment battus 
dans les piles à effilocher, le gouverneur transporte la 
matière soit dans les caisses F, F, (fig. i pl. 6), où il 
la laisse en dépôt , soit tout de suite dans les piles à 
raffiner : c’est ce que les ouvriers appellent remonter le 
moulin. Le temps nécessaire pour raffiner la matière 
dans ces piles, varie depuis douze jusqu’à vingt-quatre 
heures suivant l’activité des machines et l'état des pâles. 
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La matière n'a pas besoin d’une si grande quantité 
d’eau dans les piles à raffiner que dans celles à effi- 
locher, parce qu’il faut battre alors plus serré afin d’ob- 
tenir une pâte convenablement atténuée. On sent effec- 
tivement que si , pendant le raffinage , la pâte nageait 
dans une grande quantité d’eau , elle échapperait à l’ac- 
tion des maillets et n’acquerrait aucune nouvelle divi- 
sion. On conçoit aussi que la texture de la lellette doit 
être plus fine , afin de laisser moins échapper de la subs- 
tance la plus tenue des pâles. L’absence de celte subs- 
tance tenue, nuirait beaucoup à la bonté de l’étoffe du 
papier qui n’aurait plus ni la douceur, ni le velouté qui 
en constitue la qualité. 

« On a plusieurs moyens de reconnaître si la pâte 
est triturée au degré convenable; i° on en forme une 
pelotte, et en la rompant par le milieu, on juge du 
degré de ténuité qu’elle a acquise par la longueur des 
filamens qui se montrent sur les cassures; i a en délayanç 
un peu de pâte dans une certaine quantité d’eau. Si les 
petits filamens fibreux qui nagent dans l’eau sont égale- 
ment divisés , et qu’on ne remarque pas parmi eux des 
pâtons blanchâtres , alors la trituration est achevée. 

« Avant de retirer la matière des piles à raffiner, on 
diminue sensiblement l’eau des fontanelles. La matière 
s’égoutte pendant environ une heure qu’elle est soumise 
aux mouvemens des maillets, en perdant successive- 
ment l’eau dont elle est pénétrée. On les met ensuite 
dans les caisses de dépôt dont nous avons parlé, en 
attendant qu’on en fasse usage pour la fabrication du 
papier, après avoir passé par la troisième sorte de pile 
(jue »qus avons désignée sous lç nom do pfo affleumunU. 
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§. III. Des Cuves affleurantes. 

Nous croyons devoir traiter dans un paragraphe par- 
ticulier des cuves affleurantes , et citer en entier l'opi- 
nion de Desmarest sur ces sortes de cuves et sur la ma- 
nière irrégulière dont elles sont gouvernées. Ces sortes 
de cuves ont etc abandonnées de nos jours par nos 
meilleurs fabricans; mais comme on les emploie encore 
en ce moment dans beaucoup de petites fabriques, les 
chefs de ces élablissemens verront par les observations 
de ce savant académicien combien il leur importe 
d’abandonner un système préjudiciable à la bonne fabri- 
cation pour y substituer des manipulations plus sûres et 
dont les résultats sont plus parfaits. D’ailleurs il ne faut 
pas oublier que nous décrivons ici l’ancienne manière 
de fabriquer le papier. 

« l?ajfleurage est une opération qui a pour but de 
délayer uniformément la pâte dans un véhicule conve- 
nable et de l’adoucir en même temps sous les maillets. 
Dans la plupart de nos moulins, dit Desmarest , les 
piles affleurantes sont gouvernées par le leveur , qui les 
garnit successivement d’une quantité de matière raffi- 
née, assortie au travail de la cuve. Comme cette quan- 
tité varie suivant les sortes qu’on y fabrique, la pile 
affleurante se trouve plus ou moins chargée d’ouvrage, 
et le travail de cette pile ne durant que le même temps 
qu’on emploie à la fabrication du papier, il s’ensuit qu’on 
est obligé d’y préparer et d’y affleurer tantôt une grande 
quantité de matière , et tantôt une moins grande dans 
le même temps; ainsi lorsqu’on travaille de grandes 
sortes qui emploient beaucoup de matière , on est obligé 
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de charger l’affleurante à -peu près de toute la quantité 
qui entre dans une porsc : on sent que celte dose dimi- 
nue lorsqu’on fabrique de moyennes ou de petites 
sortes. Pour satisfaire à tous ces cas, avec nue pile dont 
ni la contenance ni le travail ne peuvent changer, on a 
pris le parti d’affleurer la matière à très-petite eau 
lorsqu'elle est aboudaute , et pour lors le mouvement des 
maillets et de la pâte étant gênés, non-seulement l’af- 
fleurage est mal exécuté, mais il en résulte une multi- 
plication de grumeaux et de pàtons qui détériorent 
l’ouvrage, bien loin de l'adoucir et de le délayer unifor- 
mément dans un véhicule convenable, double objet de 
X affleurage. C’est aussi pour celle raison que les graudes 
sortes contiennent à proportion beaucoup plus de pâtons 
que les moyennes et les petites, et que leur grain est 
dur, iuégal et plein d’aspérités, cl cela n’est pas éton- 
nant ; car dans le travail ordinaire de l’affleurante , le 
leveur se charge d’une pâle raffinée en gros matons à 
sec, qu’il détrempe assez grossièrement dans uu ou deux 
bassins d’eau, puis mettant enjeu les maillets et poussant 
la matière tout autour, il eu favorise comme il peut la 
circulation ; enûu il ouvre la fontanelle pour augmenter 
insensiblement l’eau , et aider les mouvemens de la 
pâte dans la pile. 

« C'est dans cet état que le travail de la pile se con 
tiuue jusqu’à ce que l’apprenti vienne faire mouvoir 
l’ouvrage , et y ajoute de l’eau s’il en est besoin. Quel- 
que temps après, le leveur examine son affleurée; si 
elle a le véhicule d’eau convenable , il l’enlève avec la 
bassine, et la met dans la caisse de dépôt de la cham- 
bre de cuve. Il ne m’a pas paru, ajoute Desmarest, 
qu’avec des surveillaus aussi iuexpérimeutés et aussi peu 
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attentifs et des machines aussi imparfaites, l’ouvrage 
passe assez souvent sous les maillets pour acquérir une 
certaine douceur qui semble le principal but de celle 
opération. Dans la vérité , ce qu’on .obtient généra- 
lement par là , se réduit à détremper la matière et à la 
délaver dans une certaine quantité d’eau, mais non à 
lui donner cet apprêt qui est si sensible dans l’étoffe du 
papier, et qu’on reneoutre si rarement dans les papiers 
des petites fabriques. Je dois dire cependant que cer- 
tains fabricans, jaloux de faire de beau papier, ont pris 
le parti de faire présider un ouvrier hahfie au travail 
de la pile alfleuraute , surtout lorsqu’ils fout de grandes 
sortes. Ces ouvriers prennent pour lors de l’avance, sont 
attentifs à faire circuler coulinuellemc-nt la matière, et 
à la porter sous les maillets , ce qui hâte et complète 
l'affleurage , et pour lors ou n’éprouve pas tous les in- 
couvéuiens dont j’ai parlé. 

« Il est cependant utile de faire observer que le 
nombre de trois maillets est en général trop petit pour 
que la matière raffinée s’affleure comme il convient, 
malgré l’allenlicn d’y faire présider continuellement 
un bon ouvrier pendant tout le temps nécessaire. K est 
évident que quatre mai Icls animant davantage la circu- 
lation de la pâle, auraient dû cire adoptés pour les piles 
affleurantes. 

« 11 serait aussi beaucoup plus avantageux d’employer 
dans nos piles affleurantes, des maillets ferrés comme 
ceux des piles qui raffinent ; car, outre que ces maillets 
pourraient affleurer beaucoup mieux que les maillets 
nus qu’on y emploie, le temps de l’affleurage étant 
passé, on pourrait faire travailler ces piles pour le raf- 
finage des pâles. Ce changement sur la totalité des cuves 
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pourrait augmenter le nombre des maillets, et éviter 
le chômage des piles affleurantes. 

« Mais aucune réforme dans cette partie dont nous 
venons d’indiquer les défauts, 11e peut égaler l’intro- 
duction des moussoirs Hollandais, en leur donnant ce- 
pendant une forme assortie à la force qui pourrait les 
faire mouvoir. J’insiste, ajoute Desmaresl, sur cette 
réforme, parce que je suis convaincu que celle addition 
faite à nos moulins à maillets, produirait une amélio- 
ration dans nos pâles. Amélioration dont l’examen de 
nos papiers même les plus soignés, démontre la néces- 
sité. On verra dans la troisième Partie toutes les amélio- 
rations qui ont été introduites dans cette branche d’in- 
dustrie » 



§. IV. Description du Moulin à Cylindre . 

Le moulin à cylindre pour U fabrication des papiers , 
a été imaginé; tt exécuté en Hollande dans le siècle der- 
nier, dans la vue de le substituer aux moulins « maillets, 
afin d’obtenir une meilleure et plus prompte fabrica • 
tion. Le moulin à cylindre est une machine qui réduit 
le chiffon eu Aine pâte plus ou moins fine. Elle est com- 
posée d’un cylindre de bois muni de lames de fer ou 
de métal très-dur, fixées à la circonférence du cylindre. 
On creuse sur la face extérieure, des cannelures, au 
moyen desquelles le chiffon se coupe et se divise en 
petits élémens fibreux , par la rencontre de semblables 
cannelures creusées à la surface de la platine. 

La construction de cette machine parait avoir été 
dirigée non-seulement dans l’intention de lui faire 
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produire le plus grand effet possible , mais encore le 
pouvoir de raccommoder, réparer les cannelures au fur 
el à mesure qu’elles s’émoussent par le travail, d’en 
renouveler les lames, et d’en replacer d’autres lors- 
qu’elles sont usées. Il est à remarquer que dans les pre- 
miers temps où ce perfectionnement important futcounu 
en Frauce, des mécaniciens peu instruits des priucipes 
qui avaient dirigé les Hollandais, ou qui avaient perdu 
de vue ces principes pour ne pas avoir assez réfléchi 
sur la théorie qui les avait fait adopter, ont jeté plusieurs 
manufacturiers dans des dépeuses considérables, en 
construisant des cylindres d’une seule pièce et en fer 
foudu , qui, usés à un certain point au bout de quel- 
ques mois n'ont pu être réparés el sont devenus des 
pièces de rebut tolalemeut inutiles. 

Nous avons vu en 1786, une fabrique dans laquelle 
le cylindre était formé d’uu seul bloc de bronze ainsi 
que la platine; les cannelures de l’uu el de l’autre 
avaient la forme des dents d’engrenage des roues ordi- 
naires, el elles s’engrenaient de même , de sorte que 
tant que la matière lut neuve, il se formait 1111 ébran- 
lement considérable dans toute la fabrique, accompagné 
d’uu bruit épouvantable. Cela ne pouvait pas être au- 
trement , puisqu’il fallait qu’à chaque dent le cylindre 
fut soulevé pour laisser passer la dent, la platine 11e 
pouvant pas céder, étant inébranlablement assujélie. 
Le travail ne pût pas se continuer un mois, la platine 
fût totalement rongée, les cannelures eurent disparu. 
J’avais prévu cet accideul, mais le fabrieaul 11e voulut 
pas m’eu croire, et une fuuesle expérience lui prouva 
que j’avais raison. Je m’étais aperçu que même peudaut 
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le* premiers instans, la machine étant toute neuve, 
elle ne donnait pas des pâles égales. 

Ces défauts d’exécution ont même tellement dégoûte 
beaucoup de petits fabricans, à un tel point, qu’ils se 
sont refusés constamment à adopter les améliorations, 
et les perfectionnemens qu’on leur a présentes et qu’iis 
ont continué à sc servir exclusivement des maillets. 

La Planche 7 figure 1 et 2, montrent en élévation et 
en plan un moulin à cylindre, dessinées d’après ceux qui 
sont employés dans la belle papeterie de Sardam en 
Hollande Les mêmes lettres indiquent les mêmes objets 
dans les deux figures. 

On voit en A (fig. 2), la roue à augets qui est le 
moteur de la machine. Sur l’extrémité de son arbre 
B , B , C , est fixée solidement la grande roue F (fig. 1 ), 
dont les alluchons engrènent dans les fuseaux de la 
lanterne G, G, fixée sur l’extrémité inférieure de l’ar- 
bre vertical I. Plus haut sur le même arbre I , est soli- 
dement fixée une grande roue H, dont les alluchons , 
placés perpendiculairement au plan de la roue , engrè- 
nent dans les fuseaux en ferl, K, L(fig. 2 ), des lanter- 
nes portées par le même arbre en fer qui portent en 
même temps les cylindres qui tournent dans les trois piles 
M, N, O, qui entourent le mécanisme que nous venons 
de décrire . et qui suffit au travail dans trois cylindres. 

Dans les figures 1 et 2 , on remarque que les tou- 
rillons D de l’arbre moteur roulent sur des galets cir- 
culaires E, E, dans la vue de diminuer autant que 
possible les froltemeus. Nous ne nous attacherons pas 
à donner ici le nombre des dents des roues et des lan- 
ternes dont cette machine est composée; il suffira de 
faire observer que dans celles qu’on fit construire 
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d’abord en France, on faisait faire douze tours par mi- 
nute à la roue à augets motrice , et par la comhiuaison 
des rouages, chaque cylindre faisait soixante-six tours 
dans le même temps, une minute. Cette vitesse frtt re- 
connue être beaucoup trop grande, car dans la machine 
de Sardam l’arbre moteur ne fait que dix tours par 
minute, et chaque cylindre ne fait dans le même temps 
que soixante-dix-huit tours. Ces données sont suffisantes 
pour calculer aisément les dents des roues et les fuseaux 
des lanternes intermédiaires. L’expérience a démontré 
que la vitesse imprimée aux cylindres de Sardam est 
suffisante pour obtenir de belles pèles, dans un temps 
égal et même moiudre qu'avec les machines qui oui une 
plus grande vitesse. 

Les arbres verticaux et les rouets horizontaux sont 
solidement maintenus dans la situation convenable par 
une cage ou beffroi de charpente fort solide. Nous 
n’avons pas jugé convenable de la faire dessiner dans 
la figure, dans la vue de ne pas la rendre confuse; le 
lecteur intelligent y suppléera facilement. 

Autour de chaque beffroi sont disposées trois piles à 
cylindres, comme le montre la figure 2 en M , en N et 
en O, qui ont chacune onze pieds de longueur de 
dehors en dehors, sur six pieds de largeur aussi de 
dehors en dehors. Elles sont posées sur un massif de 
maçonnerie ou un fort grillage de charpente : elles sont 
arrondies intérieurement par diverses mises de bois, 
comme le montre la figure 2. Elles sont aussi partagées 
en deux parties égales, par une cloison longitudinale 
a, b y de quatre pieds cinq pouces de longueur sur deux 
pouces d’épaisseur, et vingt à vingt-deux pouces de pro- 
fondeur. On garnit ordinairement l’intérieur des piles 
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à cylindres, .la cloison , les plans inclinés avec des 
lr.nes, ou de cuivre rouge, ou de laiton, ou de plomb, 
soudées les unes aux autres et clouées sur le bois. 

Les deux piles M et N laissent voir la cloison a , b , 
les plans inclinés et les cylindres. La pile O, présente le 
cylindre recouvert de son chapiteau; nous verrons plus 
bas les détails de toutes ces pièces. 

On distingue eu H ( fig. a), le réservoir d’eau épurée 
qui sert à porter dans les ni les l’eau nécessaire pour le 
travail. Des tuyaux a, a, h. mes de robinets, la ver- 
sent directement dans les piles extrêmes M et O; celui 
qui la verse dans la pile N qui est la plus éloignée, n’a 
pas été dessiné dans la ligure, parce qu’il part de 
dess us, qu'il passe sous la roue H, et arrive de la 
même manière que les autres dans la pile. Le lecteur 
suppléera facilement à relie omission qu’on a faite vo- 
lontairement aûu de ne pas rendre la figure trop 
confuse. 

La figure 3 montre sur une très-grande échelle, en 
même temps , les détails des deux pièces de bois A , B , 
posées en travers sur les deux côtés opposée I , I, K , K , 
de la pile sur lesquelles repose, le chapiteau du cylin- 
dre , et la manière dont le cylindre est emmanché sur 
son arbre en fer aiusi que la lanterne qui le fait tour- 
ner. La partie G détachée de sa traverse A , B , dans la 
partie supérieure de la figure, est une partie du cha- 
piteau qui la fixe sur celte traverse par les deux char- 
nières D , D , de manière qu’on peut découvrir le cy- 
lindre sans enlever le chapiteau, puisqu’il est fixé par 
des charnières. 

L’arbre en fer F, F, porté sur les deux côtés I, I, K., K., 
parallèles de la pile, porte en E le cylindre. Il est retenu 
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sur tes deux tourillons par de doubles coussinets H sur 
ces deux côtés parallèles. La lanterne qui fait mouvoir 
cet arbre, est fixée à carré sur la partie a, b, par la 
pièce O que l’on voit ici de face et eu profil. La fig. 4 , 
représente un petit banc à trois pieds , nécessaire pour 
le service de la pile et sert à supporter les baquets 
avec lesquels on apporte la matière qu’on veut soumettre 
au cylindre ou pour retirer la pâle lorsqu’elle est au 
point convenable. 

Les autres cinq figures seront expliquées plus tard ; 
elles sont relatives à la construction du cylindre et de 
la platiue, dont nous allons nous occuper après avoir 
terminé celle de la pile qui est extrêmement impor- 
tante. 

La Planche 8 montre certains détails de la construc- 
tion d’une pile. La figure i fait voir l’assemblage des 
pièces de bois qui forment le fond de la pile. La 
figure » indique la place du grillage en charpente qui 
supporte la pile, et qui repose sur un bâtis, solide, en 
maçonnerie. La figure 3 montre ce même assemblage 
en perspective. La figure 4 fait voir à vue d’oiseau , la 
forme des piles les plus usitées, elle est rectangulaire, 
c’est celle qui est la plus facile et la moins dispendieuse 
à exécuter. 

Les figures 5 et 6 sont la représentation de cuves de 
forme octogone , elles ne présentent aucun avantage sur 
celles qu’indique la figure 4 ; leur construction est 
beaucoup plus difficile, plus coûteuse, et elles sont 
moins solides. > 

Ou voit dans les figures 4 , 5 et 6 , la cloison a , 4. dont 
nous avoua déjà parlé, et qui partage la pile dans sa 
longueur en deux parties égales. Ces trois figures font 
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voir aussi les plans inclinés, mais comme ils sont vus 
ici à vue d’oiseau, ils ne sont pas aussi sensibles que 
dans une autre figure que nous allons expliquer. 

La figure 4 montre une manière de disposer le 
dalot c, qui sert, comme on le verra plus bas, à jeter 
au dehors l’eau qui a servi dans la pile , et qui le plus 
souvent est sale. Ce dalot c verse l’eau dans le canal d 
qui la jette au dehors. Ils reposent l'un et l’autre sur la 
cloison a , b. La même disposition n’est pas suivie dans 
la figure 6 ; le dalot c verse l’eau dans un canal ver- 
tical d , placé devant la pile et la porte de suite dans un 
canal qui la verse au dehors. Ces changemens s’opèrent 
relativement à la disposition de l’atelier. 

La figure 6 montre la disposition du cylindre o , son 
arbre en fer m , n, et sa partie conique p , sur laquelle 
est fixée la lanterne ou la roue de champ qui établissent 
une communication entre le rouage que nous avons décrit 
plus haut, .imprime le mouvement de rotation de cet 
arbre décrit ( Pl. 7 ), et |qu’on voit sur une plus grande 
échelle (Pl. 6 fig. 3 ). Dans la figure 8 qui présente une 
coupe de la pile par le milieu de sa longueur, on voit 
distinctement cette disposition, l’arbre en ferm, n, le 
cylindre O et la roue de champ p. 

La figure 7 va nous fournir le moyeu de compléter 
la description de la pile et de ses plans inclinés. Cette 
figure représente en coupe dans le sens de sa longueur, 
l’intérieur de la pile; on y distingue le plan incliné 
ascendant o, m, le plan incliné descendant c, d, dont 
on verra plus bas la forme en perspective, ( fig, 6 Pl. 9). 
Ces deux plans inclinés sont réunis ( fig. 7 Pl. 8 ) l’un 
à l’autre par une surface m, c, concave, concentrique 
à la surlace du cylindre b. On voit à côté du cylindre 
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en m , un espace qnadrangulaire qui est l’emplacement 
de la platine cannelée que nous montrerons plus bas de 
face et de profil sur une plus grande échelle , dans la 
vue d'en faire bien connaître la construction , de même 
que celle du chapiteau f, g , qui porte en h, les deux 
châssis, dont l’un porte une toile en laiton, et l’autre 
par derrière porte une tellette ou toile en crin pour 
laisser passer l’eau et retenir la pâte. Cette eau tombe 
dans le dalot placé en t, lequel la verse au dehors. 
Cette figure n’est ici que pour montrer la disposition de 
toutes ces pièces , et va nous servir à faire concevoir la 
marche de la pâte dans la pile. 

C’est entre les cannelures de la platine , et celles des 
lames du cylindre , que s'opère l’effilochage et le rafinage 
du chiffon. La force centrifuge excitée par le mouvement 
rapide du cylindre a , forme un vide qui attire l’eau et 
le chiffon ; celui-ci monte par le plan incliné ascendant 
m , et passe entre la platine et le cylindre; il descend 
ensuite par le plan incliné c, d , d’où , en circulant autour 
de la cloison, il va atteindre le pied du plan inclina 
a, m, et passe aiusi plusieurs fois entre la platine et le 
cylindre. 

D’après ce que nous venons de dire , on conçoit que 
le cylindre dont les lames cannelées sont tranchantes , 
et roulant au-devant de la platine semblablement canne- 
lée , ne doit pas frotter sur la platine, mais seulement 
en approcher de très-près; sans celte précaution , ce frot- 
tement détruirait en peu de temps les cannelures dans ces 
deux pièces j et forcerait à des réparations considérables 
et très-dispendieuses. Il a donc fallu trouver un moyen 
facile de remédier à ce grave inconvénient. Les figures de 
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la Planche 9 vont nous donner les moyens de décrire le 
mécanisme qu’on a employé. 

La figure 1 montre en perspective une des grandes 
faces de la pile; du côté du cylindre on y remarque deux 
fortes pièces de bois C , D, solidement fixées aux parois 
extérieures de la pile, taillées en enfourcbement dans leurs 
extrémités supérieure*, pour y recevoir un fort levier 
A, B, que la figure 2 représente séparément sur une 
plus grande échelle. On distingue , dans cette dernière 
figure, les parties entaillées F, F, qui entrent juste dans 
les enfnurcheinens des pièces fixes C, D : l’emplace- 
ment G, dans lequel passe le collet de l’arbre du cylin- 
dre , sur un palier en bronze, et rajustement de ces 
pièces à l’aide de bou'.ons à écrou , cette pièce est vue en 
plan, (fig. 1 ). Dans le cas où le cylindre est trop près 
de la platine, on conçoit qu’il est facile de l’élever en 
introduisant dans le support fixe D. et au -dessous du 
levier, un coin en bois E, qui permettra d’élever ou 
d’abaisser selon le cas, le cylindre cannelé, afin qu’il 
approche très-près de la platinesans cependant la loucher. 

Un mécanisme semblable est pratiqué sur l’autre lace 
parallèle, comme l’indiquent les figures 3 et 5 . Dans la 
figure 3 on ne voit que les enfourchemens en M et en N; 
dans la figure 5 on y voit de plus les leviers A, B; C, D. 
Cela était indispensable afiu qu'on pût approcher ou 
éloigner le cylindre dans toute sa lougueur, dans un 
plan parallèle à celui de la platine qui est parfaitement 
horizontal. : • 

Cette dispos>tiou n'est pas aussi favorable que celle 
que présente la figure 5 , Planche 10 , où les deux 
grands bras de levier A, B, sont placés du môme côté» 
Ici je mouvement d’êlôvation et d’abaissement du cylindre 
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se fait dans le même sens, tandis que dans l'autre ces 
deux mouvemens ont lieu en sens contraire relative- 
ment aux deux extrémités du cylindre, de sorte qu’il 
peut y avoir du gauchissement , et il est plus difficile de 
régulariser cette manipulation importante. 

Au lieu d’un coin on pourrait employer une vis qui 
donnerait des résultats plus certains. Gela serait encore 
plus simple que le coin qu’on employait daus le principe. 

Il est important de remarquer aussi que les deux 
leviers À, B, C, D, doivent être égaux en longueur, 
pour que Ira deux bras soient parfaitement égaux , afin 
que l’arbre E, F, s'élève ou s’abaisse parallèlement 
d’un mouvement égal dans toute sa longueur. 

La fig. 4 PI. 9, fait voir que pour éviter les éclaboussu- 
res et la perte de la pâte , la pile est entièrement cou- 
verte , 1“ par la planche a, b ; a» par le chapitean m, c; 
3 * par une autre planche c, d, avec laquelle le chapiteau 
est à charnière au point c , afin qu’on puisse voir le 
travail lorsque cela est nécessaire. Cette figure montre 
encore une platine n, le double plus large que celle que 
présente la figure 7 , Planche 8 , parce que c’est effecti- 
vement la construction suivie aujourd’hui. Comme la 
platine s’use plus promptement que le cylindre, on les 
fait le double plus larges, afin de les retourner lorsqu’elle s 
sont usées d’un côté , de sorte qu’il n’y a jamais que la 
moitié de la largeur qui sert. 

La figure 6 montre en perspective la pièce de bois 
placée dans la pile au-dessous du cylindre , qui porte les 
deux plans inclinés et la partie circulaire contre laquelle 
tourne la roue. Elle est ici dessinée dans la même 
position où on la voit en A, B, (fig. 5 ). En a, b , est 
le plan incliné ascendant; en c , d, la partie circulaire; 
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en/ g, le plan incliné descendant ; en A, l’emplacement 
de la platine qui entre juste dans cette place. 

La ligure 7 fait voir en perspective la forme du cha- 
piteau qui recouvre le cylindre. On y remarque deux 
entailles longitudinales a, b , c, d, dans lesquelles on 
place à coulisse deux cadres, dont l’un c, d, est garni 
de toile de laiton; le second entre dans l’ourveture a, b ; 
il est garni d’une toile de crin, soutenue par quatre à 
cinq pontuseaux ou traverses de bois , d’après les pro- 
cédés du formaire , dont nous décrirons l’art après celui 
du papetier. Ces deux cadres , dont on voit la forme 
( fig. 3 et 4, Pl. 10) , servent à retenir les petites parties 
de chiffon qui pourraient s’échapper avec l’eau. Le 
premier, en fil de laiton , arrête tout oe qu’il peut rete- 
nir , et le second , en toile de crin , retient tout ce que 
le premier aurait pu hisser échapper. Cette eau se rend 
dans la gouttière du dalot m , n , qu’on voit à côté du 
chapiteau (iig. 7, Pl. 9), et est placé sous le chapiteau, 
derrière les cadres. Son extrémité m repose sur la cloison 
intérieure de la pile, et son bras n repose sur la paroi de 
la pile , d’où on le voit ressortir en d { fig. 4 et 6 de la 
Planche 8 ), pour répandre l’eau au dehors dans le 
conduit qui lui *st destiné comme nous l’avons dit. Les 
charnières 1 , 2 , lient .le chapiteau à la plauche c , d 
(fig. 4) , qui recouvre la pile sur la droite (Voyez Pl. 9, 
fig. 4 et 7). 

Les figures de la Planche 10 nous serviront de com- 
plément pour la description de la pile et pour faire bien 
concevoir la construction du cylindre et de la platine 
qu’il nous reste à décrire. 

Les figures 1 et a présentent la construction d’un 
chapiteau plus grand que celui dont nous avons déjà 
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parlé ; c’est celle qu’on a généralement adoptée depuis 
peu; elle donne la facilité de découvrir davantage le 
cylindre pour examiner le travail, et pour remédier 
avec plus de facilité aux cJé.auls qu’on pourrait y aper. 
cevoir. Elles font voir la disposition des deux châssis 
a, b, dans les deux ligures. On y aperçoit aussi en s, s , la 
coupe du dalol. La fignre 1 montre aussi comment la 
pile est assise sur un grillage en charpente, et la figure a 
comment elle est assise sur la maçonnerie sans grillage» 
seulement sur trois pièces de bois carrées. 

Les figures 3 et 4 donnent la forme des cadres; la 
figure 3 , le cadre en fil de laiton soutenu par plusieurs 
pontuseaux qu’on aperçoit ici en hauteur; la figure 4 
montre la tellelte ou toile de crin, soutenue par deux ou 
trois pontuseaux qu'on y remarque en travers. 

La figure 5 n’est ici gravée que pour faire concevoir 
que les deux leviers doivent être placés dans le même 
sens , et doivent être égaux , comme nous, l’avons fait 
observer plus haut. 

La figure 6 montre l’emplacement delà platine sur les 
plans inclinés. On la voit de même dans les figures i et a. 

La figure 7 fait voir sur une très-grande échelle la 
disposition du cylindre, relativement à la platine. t Avant 
de décrire celte figure , il est important de faire connaître 
en détail la contruction de ce cylindre, en expliquant 
les figures répandues sur les Planches précédentes, dont 
nous avons renvoyé ici la description. 

Les figures 5 , 6, 7, 8 et 9, de la Planche 7, 
nous donneront les moyens de démontrer facilement la 
construction du cylindre et de la platine , de même que 
le petit canal nommé dalol . 
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La Qgure 5 montre la forme de morceau de bois que 
l'on chasse à carré sur l'arbre qui doit le porter. On le 
tourne sur l'arbre même , bien cylindriqucment , et l'on 
y pratique, à distances égaies, les entailles circulaires 
BB. Ou divise la circonféreuce de ce cylindre en vingt- 
quatre parties égales, comme le fait voir la figure 7. Ces 
eu tailles servent à y introduire et y retenir les lames tran- 
chantes a, b, qui doivent garnir toute la circonférence du 
cylindre. Ces lames de fer ne sont pas, par leur extrémité 
saillante, seulement delà largeur de l’entaille faite au bois, 
elles doivent encore recouvrir de côté et d'autre la moitié 
de l’épaisseur du bois saillant entre les deux, entailles 
consécutives, afin de ne présenter, dans toute la lon- 
gueur du cyliudre , aucune solution de continuité. 

Ce préalable rempli, on place entre les bandes de fer, 
de la manière dont 011 les voit disposées en a , b , (fig. 7), 
des tringles en bois qui ont la forme représentée en a, 
(fig. 6), que l’on consolide bien. On place eusuite , sur 
ehaque extrémité, deux bons cercles de fer y b,b, (fig. 6), 
qui soûl traversés par six ou huit boulons à vis et à écrous, 
de mauière que le tout soit parfaitement solide. Alors on 
les tourne bien cy liudriquemeut sur le même arbre, destiné 
à supporter ces lames en fer, et on les taille sur uue 
machine à diviser, et à l’aide d’une fraise, de la même 
maniéré qu’ou taille les pignons. On donne à ces dents 
la forme de scie indiquée par la lettre a, (fig. 5 ), qu’ou 
voit en b sur une plus graude échelle. 

Par cette disposition, toutes les lames de fer qui se 
rencoutreut sur la direction des boulons se trouvent bieu 
comprimées par les écrous , et les lames intermédiaires 
qui sont en petit nombre se trouvent suffisamment 
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consolidées , alors la roue toute terminée présente la 
forme qu’indique la figure 6. 

L.a figure 8 montre en b, b, la platiue vue de face, et 
en cr, vue de profil. Les dents de la platine doivent avoir 
la môme forme et la môme dimension que celles du cylin- 
dre, mais elles doivent être dirigées dans un sens in- 
verse , afin que le chiffon ou la pâte puisse être bien 
atténuée eu passant entre ces deux pièces trauchautes. 

La figure 9 fait voir la forme du dalot dont le bout a 
est appuyé sur la cloison de la pile, et le bout b sur sa 
paroi, comme nous l’avons dit. 

Revenons actuellement à la figure 7 de la Planche xo. 
On voit la roue A , disposée comme nous venons de le 
dire, au-dessus de la platine B, qui est double, et très- 
solidcqirul fixée dans la rainure qui lui est destinée dans 
la pièce qui porte les plans inclines. Ou remarque deux 
choses importantes : x° que chacune des parties de la 
platine a scs dents dans uu arc de cercle concentrique 
avee le cylindre qui ne le touche pas, mais qui eu e<t 
à une très-petite distance , ce qui est essentiel , car si ces 
deux pièces se touchai- ut, il y aurait frottement et 
usure considérable; a # que les dents à droite ont une 
direction inverse de celles du cylindre, et que les dents 
de la partie à gauche ont au contraire une direction dans 
le qiême sens ^Je celles de la roue. Lorsqu'on retourne 
la platine, la partie à gauche, venant se placer sous le 
cyliudre , les dents se retourneront , et alors elle se trou* 
Viera disposée de la même manière que celles de la partie 
à droite. Les dents de la platiue, pendant le travail, 
doivent être dirigées en sens inverse de celles du çyj.u- 
dre, aliu que la matière s'accroche, se déchire, et ne 
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puisse pas passer sans subir une atténuation très- 
sensible. 

La même figure fait voir eu même temps le plan 
incliné ascendant a, b, par lequel la matière est conti- 
nuellement amenée entre le cylindre et la platine et le 
plan incliné descendant c, d , par lequel elle est ren- 
voyée derrière la cloison pour remonter par a, b , alors 
il s’établit le mouvement de circulation qu’indiquent les 
flèches des figures 5 et 6. 

Nota. Les flèches sont placées dans ces deux figures 
dans le sens inverse où elles déviaient être; c’est une 
erreur qu’il n a pas été possible de corriger sans abimer 
la Planche. Il faut concevoir que les pointes devraient 
être où sont les plumes. 

§ V. Description du travail des piles à cylindre. 

La construction de la pile à cylindre bien conçue, il 
est facile de bien comprendre l'opération qui doit avoir 
lien pendant le travail. Supposons que la platine et le 
cylindre sont en place, comme le présente la figure 7, 
Planche 10, que les tourillons de l’arbre du cylindre 
reposent sur les paliers ou coussinets des leviers, que le 
cylindre, sans toucher la platine en soit à une distance 
suffisante pour effilocher, laquelle doit être plus grande 
que pour raffiner; que le dalot et le chapiteau soient mis 
à leur place , et disposés de la manière dont nous l’avons 
dit plusieurs fois ; voyous ce qui arrivera. 

« Si l’on charge la pile de chiffons et d’une quantité 
d’eau convenable , et que de plus, un robinet , Planche 7, 
(fig. a), y verse continuellement de l’eau du réservoir 
par un de ses angles, et que l’on fasse marcher les 



Digitized by Google 




( *5g ) 

rouages , le cylindre tournant son axe de manière que la 
pointe de ses dents se présente en avant, entraînera Peau 
et les chiffons par le plan le moins incliné a b , (Gg. 7, 
Pi. 10), et les faisant passer entre les lames et les canne- 
lures du cylindre de la platine, les soulèvera vers e , 
d'où ils seront lancés contre la voûte du chapiteau , 
contre les châssis , et enfin une partie retombera dans la 
pile par le plan le plus incliné c, d, pour rentrer dans 
la circulation qui s'opère autour de la cloison a, b t 
(fig. 5 et 6, Pl. 10), selon la direction indiquée par 
les flèches, dans ces deux figures. La cause de cette 
circulation est incontestablement le vide continuel pro- 
duit par le mouvement du cylindre, d’un côté, et le 
rétablissement de l'eau et de la matière qui tend conti- 
nuellement à combler ce vide, de l’autre. 

« Ce serait une erreur de penser que tous les chiffons 
sont jetés vers la partie c, d, du chapiteau ( fig. 1 et a , 
Pl. 10), qui répond au plan incliné m,n, (mômes fig.), 
ou c, d, (fig. 7) , et d’où ils peuvent retomber dans la 
pile ; il faut considérer qu’une partie est entraînée par 
le cylindre qui , en vertu de la force centrifuge dont il 
est animé, les jette tout autour du chapiteau. C'est pour 
les arrêter que l’on place dans l’ouverture a (fig. 1 et a) 
du chapiteau le châssis en laiton (fig. 3 ), qui donne issue 
à l’eau, et qui retient les chiffons. C’est par la même 
raison que l’on a ajouté un second cadre b, que l’on voit 
de face (fig. 4), couvert d’une tclUttc ou toile en crin, 
afin de reteuir les petites parties que le premier châssis 
h laissé échapper , en donnant un libre passage à l’eau 
qui est reçue dans le dalot s (fig. 1 et a ). 

« C’est pour remplacer l’eau qui se perd continuclle- 
knent , et qui est chargée des saletés du chiffon , que l’on 
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en introduit continuellement, par le robinet, dans la 
pile, une quantité à peu près égale à celle qui sort par 
les cadres, et qui est rejetée au dehors par le dalol. Ce 
renouvellement d’une eau pure, claire, substituée à une 
eau bourbeuse et sale , opère en grande partie le blan- 
chissage du chiffon, qui serait fortement lavé par le 
simple mouvement de rotation du cylindre , indépen- 
damment de la trituration ; à plus forte raison lorsque 
la division du chiffon se trouve réunie avec le fort lavage 
du cylindre. 

« Lorsqu’on veut laver seulement, on soulève lè cy- 
lindre de manière que le chiffon puisse passer librement 
entre les lames et la platine; on laisse toujours une 
issue continuelle à l’eau sale, et il suffit d abaisser 
le cylindre, pour rétablir la trituration et la réunirai! 
lavage. La conduite du travail des cylindres, soit lorsqu’il 
s’agit de fournir les piles de chiffon , soit lorsqu’il con- 
vient d’augmenter ou de diminuer la quantité d’eau 
suivant les progrès de la trituration, soit enfin lorsqu'il 
faut vider les piles de la pâle, toutes ces différentes 
opérations ont besoin d’être dirigées et surveillées par un 
ouvrier actif et intelligent. 

« Nous avons indiqué plus haut la manière de cons- 
truire les cylindres, nous ne reviendrons par sur cet 
objet; nous nous attacherons seulement à rechercher 
quel est le degré de vitesse qu’on doit leur imprimer. 
Pour cela nous citerons les premiers cylindres qu’on a 
exécutés en France. » On s’attacha à les construire très- 
solidement , parce qu’on voulait leur douner une grande 
vitesse, et qu’on comptait sur un travail proportionné à 
cette vitesse; c’est encqre, par cette raison, qu’ou en 
diminua le poids. Cependaut, avec ces prétendus 
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avantages , on n'en retira pas autant d’utilité qu’on l’es- 
pérait. Les cylindres, mus avec une vitesse prodigieuse, 
n’en ont pas mieux trituré le chiffon non pourri, et n’en 
çnt pas donné des pâtes plus égales et mieux raffinées. 
Les habiles constructeurs de moulins savent que les 
cyliudres doivent avoir une vitesse proportionnée autant 
que la résistance du chiffon exige pour être coupé, 
parce que, dans tous les cas, il faut que la force qui 
attaque, donne à la matière le temps de céder. « Nous 
allons voir que les Hollandais, nos maîtres dans cette 
partie, ont douné moitié moins de vitesse à leurs cylin- 
dres. Effectivement, les Hollandais ont suivi un système 
totalement différent. Premièrement, ils n’ont point 
pensé à diminuer le poids de leurs cylindres. Un cylindre 
hollandais, avec les lames et toute son armure en fer, 
pèse environ trois milliers, ce qui n’est pas , à beaucoup 
près, uu inconvénient , parce que souvent on a besoin 
de ce poids pour couper le chiffou , et surtout celui qui 
n’a pas été pourri ; et comme d’ailleurs il vaut beaucoup 
mieux le couper de manière à ménager la résistance, on 
a vu qu’il convenait en même temps de donner aux 
cyliudres une vitesse moyenne. 

» Par le détail de la construction des roues et des 
lanternes qui servent à faire mo#voir les cylindres à 
Saardam, et par la combinaison du nombre de leurs 
fuseaux et de leurs alluchons , tels qu’ils sont décrits 
dans Shcnch, on peut juger de la vitesse des cylindres 
hollandais, comparativement avec celle des premiers 
cyliudres qu’on a construits e-n France. 

« En calculant d'après les données consignées dans 
l’ouvrage de Shenc A, et en supposant que les ailes des 
inoulius à veut de Saardam fassent dix tours par roi- 
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nute , les cylindres feront soixante-dix-huit tours dans 
le même temps. Or, cette vitesse diffère beaucoup de 
celle qu’on avait donnée aux premiers cylindres cons- 
truits en France , qui faisaient cent trente-huit à cen| 
soixante-dix tours par minute, en supposant que la pre- 
mière roue fit dix ou douze tours dans le même temps, 
ce qui est la vitesse ordinaire. On eu a réduit la vitesse 
à cent tours par minute : mais c’est encore beaucoup 
trop. 

« Indépendamment de ce qu’on vient de lire, nous 
devons ajouter que dans les moulins hollandais dont 
nous venons de parler , le travail de la trituration du 
chiffon a été divisé en deux opérations distinctes , celle 
de l’effilochage et celle du raffinage ; et les cylindres qui 
exécutent ces opérations , sont construits sur des prin- 
cipes différens. 

« Les cylindres effilocheurs sont armés de lames de 
fer qui n’ont à leur face extérieure qu’une cannelure, et 
d'ailleurs les intervalles entre les lames sont plus larges 
que ceux qui se trouvent entre les lames des cylin- 
dres raffine u rs. C’est-à-dire que la surface convexe du 
cylindre effiloclieur n’est divisée qu’en seize parties 
égales , tandis que dans le cylindre raffineur représenté 
par la figure 7 de ^a Planche 10, elle est divisée en 
vingt-quatre , et que chaque lame porte dans ce dernier 
trois dents, tandis qu’elle n’en a que deux dans le 
cylindre effilocheur. 

« Les lames dont on garnit les cylindres raffineurs 
sont beaucoup plus épaisses que les lames des cylindres 
effilocheurs, et les intervalles ménagés entre les lames 
sont égaux à leur épaisseur ; enfin , au lieu d’étrc en 
fer , ces lames sont en bronze , métal composé de cuivre 
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et d’étain , un peu plus dur que celui d'un semblable 
métal , dont sont composées les platines. 

« On conçoit aisément les raisons de cette différente 
construction des cylindres ; les lames de fer dont est 
garni le cylindre effilocbeur ont plus de force pour 
couper le chiffon que le bronze , d’ailleurs les intervalles 
entre ces lames étant destinés à recevoir une partie des 
chiffons qui passent entre les lames et les cannelures de 
la platine, on sent aisément combien leur largeur faci- 
lite le travail du défilé , en prévenant les obstructions 
que pourraient y occasioner les chiffons, s’ils ne trou- 
vaient pas ces réduits pour s’y loger en partie. Dans les 
cylindres raffineurs, au contraire , il n’est pes nécessaire 
que oes intervalles soient aussi larges , parce que la ma- 
tière dont on charge les piles à raffiner étant déjà réduite 
en parties fibreuses fort minces, se distribue plus facile- 
ment entre les lames de ces cylindres et la platine. 

» Les lames des cylindres raffineurs sont plus larges , 
parce qu’elles ont deux rainures ou dents , et par consé- 
quent deux arêtes et un talon, afin de présenter un plus 
grand nombre de parties coupantes à la matière , pour 
la réduire au degré de ténuité convenable. 

« Il est encore utile de remarquer que l’on met plus 
de matière dans la pile du cylindre raffineur , qu’on ne 
met de chiffon dans belle du cylindre effilocheur , parce 
qu’en général l’eau, ce véhicule, dans lequel nage la pâte 
destinée à être raffinée, est peu abondante, sans cela 
elle ne pourrait pas être suffisamment triturée. D’ail- 
leurs , comme cette matière a atteint pour lors à peu 
près le ton de blancheur dont elle est susceptible, 
lorsqu’on la faitjpasser dans la pile du cylindre raffineur, 
et qu’elle n’a pas besoin de s’y laver davantage , il suffit 
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d’y ajouter la quantité d’eau qui est nécessaire pour la 
faire circuler dans la pile , et la faire passer entre les 
lames du cylindre et de la platine. 

NohI n’entrerons pas dans de plus grands détails sur la 
construction des cylindres hollandais pour faire sentir 
la différence qu’ils présentent sur la construction adoptée 
en France. Nous avons fait connaître le système des 
rouages qui font mouvoir les uns et les autres , x»t les 
principes de trituration des pâtés avec les unes et les 
autres machines ; nous croyons avoir suffisamment 
éclairé toutes ces questions, et nous pensons pouvoir 
passer à d’autres considérations particulières. 

§. VI. Avantages de l’emploi des cylindres sur les 
maillets. 

Il est étonnant que' l’exemple des Hollandais qui 
ont supprimé les moulins à maillets depuis l’invention 
des moulins à cylindres, avec lesquels ils ont cons* 
tamment fait des papiers supérieurs à tous reux des 
autres manufactures de l'Europe , et des expériences 
comparatives si souvent répétées dans nos grandes ma- 
nufactures , n’aient pas décidé depuis long-temps nos 
manufacturiers à supprimer totalement les maillets pour 
adopter exclusivement les cylindres. Rappelons- leur le 
résultat de toutes les expériences recueillies par le sa- 
vant Desmarest , et répétons les leur jusqu’à satiété; 
peut-être qu’à force de les leur mettre sous les yeux , 
ils les ouvriront enfin à la clarté de la lumière. 

« Il est reconnu que le travail des cylindres est beau’ 
coup plus expéditif que celui des mai%ts. Deitft cylin- 
dres , dont l’im efJUochcur et l’autre ra/fineur , finis pâr 
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l'eau, peuvent alimenter trois cuves où l’on fabrique de 
moyennes et de petites sortes ; au lieu qu’il faut plus 
de quatre-vingts maillets pour fournir la mémo quan- 
tité d’ouvrage. 

« Deux cylindres n’occupent qu’un très-petite es- 
pace, tandis que les quatre-vingts maillets exigent de 
grands bàlimens ; il en résulte aussi qu’on ne peut pas 
surveiller les maillets avec la même facilité qu'ou sur- 
veille les deux cylindres. 

« Les maillets , du moins ceux qui sont en usage en 
France, ne peuvent triturer des chiffons non pourris, 
et en former des pâtes bien conditionnées; au lieu que 
dos cylindres, construits selon la méthode des Hollan- 
dais, que nous avons décrite, donnent des pâtes égales, 
homogènes et sans graisse, avec ces chiffons. 

« Par le moyen des cyliudres, on lave, autant qu’il 
faut la matière, à cause de la forte circulation qu’elle 
éprouve dans les piles à effilocher, et la grande quan- 
tité d’eau qui contribue à cette circulation , et qui la 
renouvelle continuellement. Ce lavage s’exécute aussi 
sans qu’il se fasse une certaine perle de matière , s’il est 
bien dirigé; au lieu que la lenteur de la circulation de 
la pâle dans les piles où jouent les maillets , oblige à 
triturer long-temps et à grande, eau , si l’on veut laver 
convenablement, ce qui occasione des déchets considé- 
rables, et même souvent de la graisse. 

« Les cyliudres sont bien plus aisés à gouverner que 
les maillets, vu le grand nombre de ces machines et, la 
multiplicité des pièces qui en dépendent et qui doivent 
être maintenues en étal pour opérer uue bonne tritura- 
tion : les cylindres, au contraire, exécutent leur travail 
par des moyens simples que le gouverneur peut suivre 



Pipitized by Google 



/ 



( *66 ) 

et diriger sans aucune fatigue , dès qu'il en connaît bien 
la marche. » 

Ajoutons à ces observations judicieuses une considé- 
ration qui nous paraît péremptoire, c’est que la misé 
de fonds nécessaire pour établir deux cylindres est 
beaucoup moindre que celle que nécessite l'établissement 
de quatre-vingts maillets. Cependant nous avons visité 
plusieurs grandes manufactures de France , nous y avons 
vu des maillets fonctionnant non-seulement dans les pa- 
peteries anciennes , mais dans une nouvellement cons- 
truite, dont les travaux n’étaient pas encore terminés. 
Ces manufacturiers ont cependant la prétention de fa- 
briquer le plus beau papier d’Europe, ce qui est une 
erreur, qar en Angleterre et dans les Etats-Unis d’Amé- 
rique, on fabrique d’aussi beau papier que le leur, mais 
qui n’égale pas celui des Hollandais qui n’emploient pas 
de maillets, pas plus que les Anglais et les Américains i 
Cet entêtement est une preuve matérielle de la préven- 
tion qn’imprime une routine mal entendue. 

• 

§. VII. De l’usage d’affleurer tes pâtes. > 

Pour se mettre à même de décider si l’affleurage est 
indispensable dans le travail des pâtes, s’il est même 
utile, il faut bien comprendre ce qu’on entend par ccs 
mots affleurer, affleurage , affleurée. 

Vaffleurage est une opération qui n’a d’autre but 
que de délayer uniformément la pâte dans un véhicule 
convenable, et de l’adoucir en même temps en la sou- 
mettant à l’action soit des maillets, soit des cylindres, 
et à la dépouiller de tous les pdtons qui peuvent s’y 
rencontrer. Affleurer , c’est faire cette opération. Vaf- 
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fleurde est la quantité de pâte dont on charge la pile 
affleurante , et qu’on en retire lorsqu'elle a reçu la pré- 
paration. s 

Cette définition bien entendue, voyons comment les 
Hollandais , que nous n’hésitons pas à prendre pour mo- 
dèles dans la fabrication des pâtes, exécutent celte opé- 
ration. 

« Outre les cylindres effilocbcurs et rafflneurs, les 
Hollandais faisaient autrefois usage d’une sorte de cy- 
lindre, qu’on peut appeler cylindre affleurant , et qui 
exécutait une préparation de la matière et un travail 
analogue à celui qu’on exécute en France dans les mou- 
lins à maillets avec les piles affleurantes que nous avons 
décrites, §. 3 de ce Chapitre, page 14 1 : mais les Hol- 
landais ont supprimé depuis plus de cinquante ans ces 
machines et celte préparation de la pâte comme inu- 
tiles , lorsqu’elle a été soigneusement raffinée. Nous 
n’en parlerons donc pas ici comme d’une machine en 
usage dans les papeteries de Hollande , mais comme 
d’une machine qui pourrait être avantageusement in- 
troduite dans le plus grand nombre de nos fabriques, 
Ct substituée très-utilement à nos piles affleurantes, qui 
sont d’un si mauvais service. L’on finira ensuite par 
supprimer même cet appareil lorsqu’on aura générale- 
ment adopté la fabrication hollandaise. 

« Les cylindres affleurans sont totalement en bois ; ils 
ont deux pieds de diamètre. On les fait tourner dans 
des piles de huit pieds et demi de longueur sur quatre 
pieds et demi de largeur et un pied et demi de pro- 
fondeur. Ils sont recouverts par un chapiteau d’une 
forme assez semblable à celui des cylindres dont nous 
avons parlé. On pratique à la circonférence de ce cy- 




Digitized by Googl 




( 168 ) 

lindre plusieurs ailes ou cavités dans lesquelles la pâte 
peut s’engager aisément ; et an moyen d’une vitesse de 
quarante-neuf tours par minute qu’on lui chwne , cette 
pâte se trouve jetée à plusieurs reprises contre ta voûte 
du chapiteau , tourne autour de la cloison , et reçoit 
ainsi un affleurage convenable , qui l’adoucit , le bal et 
le délaie uniformément dans le véhicule qu’exige le Ira 
vail de la cuve. 

« ïl serait possible , ajoute Desmarest , d’adapter ces 
sortes de cylindres au mouvement des arbres qui font 
jouer les maillets dans les moulins ordinaires ; il fau- 
drait Ires-peu de force pour faire tourner ces espèces de 
moussoirs, et heaucoup moins que pour faire jouer les 
maillets de ces piles affleuraulés. 

« Il me parait, continue notre savant auteur, excel- 
lent juge dans celte matière, que ces machines, appro- 
priées à notre usage, seraient d’un tout autre service 
que les piles affleurantes, et qu’eu beaucoup moins de 
temps, un seul de res cylindres pourrait affleurer l’ou- 
vrage de deux cuves, même lorsqu’on y fabriquerait de 
grandes sortes, dont la pâte est ordinairement si mal 
affleurée. On sentira encore mieux ces avantag-s, du 
changement que je propose , eu relisant ce que j’ai dit 
plus haut sur les défectuosités du travail des piles affleu- 
rantes. (Voyez §. 3 de ce Chapitre, page 14 i.) » 

Il est donc hors de doute ju’en supprimant les piles 
affleurantes et les cylindres affleurants, comme l’ont fait 
les Hollandais, et en soignant bien le raffinage, nos 
manufacturiers économiseraient du temps et des dépen- 
ses, et feraient du papier plus beau et mieux soigné, 
âdors ils pourraient prétendre à prendre rang parmi les 
meilleurs fabricans de l’Europe. 
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CHAPITRE III. 

DE l'aTBT.IER OU SE FABRIQUE LE PAPIER. 

* Lorsque la matière dout on doit faire le papier est 
arrivée par l’un des deux procédés que nous venons 
de décrire , au point de perfection qu’exige la qualité 
, qu'au veut fabriquer, alors on la parle dans la cuve , 
et les ouvriers chargés de ce travail 'a mettent en 
œuvre, comme nous allons l’expliquer; mais avant de 
décrire cette fabrication, il est important de faire con- 
naître les outils et les machines que l’on remarque dans 
l’atelier consacré à ce genre de travail, et qu’on nomme 
chambre de cuve , ou atelier de la fabrication du pa- 
pier. 

Les principales pièces qui garnissent cet atelier sont 
i° la cuve à ouvrer; a" les presses ; 3» les feutre» ou 
flôtres; 4* les formes; 5" trois ouvriers qui sont tous 
les trois indispensables pour la fabrication du papier. 
Avant de décrire celte fabrication , nous allons luire 
connaître tous les iustrumens qui y concourent. 

§. I er . De la cuve à ouvrer. 

Celle cuve, qui a donné le nom à l’atelier qui la ren- 
ferme , et qu’on désigne dan? les papeteries sous la dé- 
nomination de chambre de cuve , est construite en bois. 
Elle a ordinairement cinq pieds de diamètre, deux et 
demi de profondeur; elle est reliée avec trois ou 
quatre cercles en fer, et posée sur des chantiers. 

i5 
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La Tigure a de la Planche 1 1 montre non-seulement 
la cuve à ouvrer, mais la disposition des deux, presses 
et des trois ouvriers qui concourent tous les trois à la 
coufeclion du papier. Nous allons expliquer séparément 
toutes les pièces qui se trouvent dans la chambre de 
cuve , et qui sont indispensables pour ce travail. 

La cuve à ouvrer est vue en A ; nous venons d’eu 
donner les dimensions : elle est percée en H, h, d’u% 
trou circulaire de dix pouces de diamètre , auquel on a 
ajuste parfaitement au*dedans de la cuve une espèce 
de chaudron de cuivre rouge, d’euviron vingt ou vingt- 
quatre pouces de profondeur , sur quinze à dix-huit de 
diamètre dans la culasse X ; on le nomme pistolet : les 
rebords en sont cloués en-dehors de la cuve, et telle- 
ment assujétis et cimentés que l’eau ne puisse pas s’é- 
chapper. Le ciment dont on se sert est fait avec de la 
chaux vive en poudre, pétrie avec du fromage blanc et 
est employée en consistance de pâte claire. Ce ciment 
n’est pas altérable à l’eau, et le feu ne le détérioré pas, 
lorsqu’il n’est pas trop violent. Dans ce pistolet qui sert 
de fourneau , et où l’on fait dn feu de charbon ou de 
bois, on place une grille de fer H, sur laquelle on met 
le bois ou le charbon. Le dessous de celle grille sert 
de cendrier; ainsi celle sorte de fourneau est entière- 
ment entourée par l’eau que la cuve contient pour .l’en- 
tretenir à un certain degré de température. La partie de 
la grille qui est hors de la cuve est soutenue par uue 
petite charpente en fer qui appuie sur le sol , lorsque 
la cuve est isolée du mur. Ce qui est infiniment préfé- 
rable et que les fabricans ont adopté , c’est d’adosser la 
cuve au mur, comme on le voit dans la figure. Alors 
l’ouverture du pistolet , c’est-à-dire , toute la partie de 
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]a grille qui excède la cuve, se trouve daus l’épaisseur 
^lu mur, la porte du fourneau du pistolet sc trouve en 
dehors, l’ouverture du pistolet n’a plus aucune commu- 
nication avec la cl^mbre de la cuve. Contre ce même 
mur et à l’extérieur est pratiqué le tuyau de la chemi- 
née avec son manteau pour "recevoir la fumée du bois 
ou du charbon. 

Celte disposition , qui est généralement adoptée dans 
les bonnes fabriques , prévient toutes les ordures et 
toutes les saletés que la conduite du feu dans le pistolet 
occasioue dans la chambre de cuve , et garantit de 
l’incommodité de la fumée lorsqu’il y communique sans 
aucun obstacle. On conçoit que cette petite pièce adja- 
cente à la chambre de cuve contient le charbon ou le 
bois pour alimenter et entretenir le feu du pistolet. 
Tous les instrumens necessaires pour cette manipula- 
tion s’y trouvent aussi , tels que la pelle arrondie qui 
sert à vider le cendrier et à porter le charbon dans le 
fourneau , de même qu’un crochet en fer qui sert à dé- 
gager la grille de cendres en fourgonnant par dessous , 
afin de donner un libre accès à l’air, indispensable pour 
la combustion. 

La porte de cette petite pièce ne doit point avoir son 
entrée dans la chambre de cuve, elle doit être prati- 
quée au dehors , afin d’éviter tous les inconvéniens 
que nous avons signalés , et qui sont occasionés prin- 
cipalement par la fumée, les cendres, etc. 

Chaque cuve , qui est ronde , est garnie à sa partie 
supérieure de planches G , L , D , B , E , K. Ces 
planches sont un peu inclinées vers la cuve, pour y re- 
jeter l’eau et la pâte qui y tombent : elles sont , outre 
cela , rebordées par des tringles de bois qui empêchent 
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la matière de se répandre au dehors. La place B, où se 
met l’ouvrier, est appelée la nageoire ; elle a environ 
vingt pouces de largeur, et les côtés environ six poucef^ 
de profondeur ; les planches qui forment celle espèce de 
caisse descendent jusqu’au pavé : leflr sonuuqi doit se 
trouver un peu plus haut que la ceinture de l’ouvrier. 
L’ouverture de la cuve est traversée par une planche 
M, d, qu’on nomme trapan de la cuve, et qui est per- 
cée de trous à ses deux extrémités M, d; elle repose 
sur les rebords des planches qui entourent la cuve. Elle 
a aussi en c une entaille qui fait que non-seulement sa 
face supérieure affleure celle du trapan, mais encore 
qu’elle y trouve un point d’appui qui l’empêche de glis- 
ser de c vers a : l’autre extrémité a de la planchette est 
soutenue par un petit chevalet, dans l’entaille supérieure 
duquel cette planchette entre de toute son épaisseur; en- 
fin, il y a en F un morceau de planche percée de plu- 
sieurs trous, dans lesquels on plante un morceau de 
bois qu’on nomme égouttoir, ou accotoir, contre lequel 
un des longs côtés de la forme repose dans une situation 
inclinée , pendant que l’eau qui s’échappe de la forme 
retombe par les trous du trapan dans la cuve. Cet égout- 
toir a des trous à différens degrés de hauteur, pour que 
les formes de différentes dimensions puissent j’y appuyer 
dans une situation inclinée à côté de la cuve. 

On voit en C, I, en plan, la presse que nous dé- 
crirons après avoir achevé la description de la chambre 
des cuves. 

La presse C, I, est éloignée de trois pieds ( un mètre) 
du bord L, D, de la cuve, avec laquelle une des deux 
jumelles est jointe par des planches L, J. Ces planches 
entrent à coulisse dans la rainure du poteau L , lequel 
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soutient quelques-unes des planches qui entourent l'ou- 
verture de la cuve, et entre deux tasseaux cloués sur la 
face d’un des montans ou jumelles de la presse J. Ces 
planches forment un emplacement où travaille le second 
ouvrier, et qu’on nomme pour cela la nageoire ù v cou- 
cheur. Cet ouvrier est placé en N , debout devant une 
table fortement inclinée, vers les planches L , J, et sur 
lesquelles il couche les feuilles sur des pièces de drap O, 
qu'on nomme flôtres. Le sommet des planches L , J , est 
élevé de deux pieds au-dessus du sol de la chambre des 
cuves. 

En-delà de la presse C, I, est placé le troisième ou- 
vrier, nommé levtur , devant une table Q, et à côté de 
lui , sur sa droite, il a un plateau de bois épais R, qu’on 
nomme trapan de la presse , porté sur des blocs de bois 
à une hauteur convraable pour le travail. Snr ce trapan 
est placée toute la pre.-sée de la porse qui a été soumise 
à l’action de la presse, et qui, après l’opération dont 
il est chargé, et que nous décrirons dans un instant, 
place les feuilles de papier sans flôtre sur le trapanS ^ , 
pour être soumises de nouveau à l’action de la forte 
presse S , dont on serre la vis le plus fortement possible 
à l’aide du moulinet V. La presse S n’est vue ici qu'en 
plan , comme la première. Nous ne décriions ces presses 
qu’après avoir parlé des formes, des ftutres ou flôtres , 
et de la fabrication du papier. Tout le monde connaît 
à-peu-près la forme des presses : nous les décrirons 
après. 

S II. Des formes. 

Les formes sont les instrumens avec lesquels on puise 
le pâte dans la cuve, pour eu former papier, Rilee 
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sont composées d’un cadre en bois dur et sec sur lequel 
est fortement tendue une toile en fil de laiton soutenue 
par des tringles de sapin , nommées pontuseaux ; le ca- 
dre est surmonté d’nn autre cadre qu’on nomme couverte 
mobile . La forme donne la grandeur du papier; la cou- 
verte en forme l’épaisseur. On emploie deux formes 
égales pour chaque sorte de papiers; la môme couverte 
sert pour toutes les deux , comme on le verra dans le 
paragraphe de la fabrication du papier. 

A la fin de cet ouvrage, nous donnerons l’art du for- 
maire , qui exige d’assez grands détails , et la digression 
dans laquelle il nous entraînerait en ce moment nous 
éloignerait trop de notre but, qui est la fabrication du 
papier. 

§ III. Des flôtres ou feutres. 

Les auteurs qui ont écrit sur la fabrication du papier, 
et particulièrement Desmarest, ont désigné sous le nom 
de Autres ce que l’on appelle flôtres dans les papeteries. 
Nous adopterons le nom de flôtres , puisque c’est celui 
qui est employé dans les ateliers ; nous serons , par là , 
mieux entendus par les ouvriers et par les fabricans. 

« Les flôtres , nous copions Desmarets, sont des mor- 
ceaux d’étoffe de laine que le coucheur étend sur chaque 
feuille de papier , et sur lesquels il renverse ses feuilles 
pour les détacher de la forme et leur faire perdre une 
partie de l’eau surabondante dont la pâte se trouve en- 
core surchargée ; ils servent encore à boire et à rendre 
une autre partie de cette eau, lorsqu’on met sous la 
presse la ' r orse-flôtre. 

if Les flôtres ont deux surfaces différemment garnies 
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de poils. Celle dont le poil est le plus long s'applique sur 
les feuilles qui sont couchées , et c’est sur la surface 
dont les poils sont courts que se couchent les nouvelles 
feuilles. Si l’on changeait les fidtres de disposition et que 
Ton couchât les feuilles de papier sur le côté qui est 
garni de longs poils , non-seulement elles ne s’applique- 
i raient pas exactement sur le flôlre , mais encore les 
poils longs et raides ou perceraient les feuilles , ou pro- 
duiraient des bouteilles qui en altéreraient le tissu ; au 
contraire, les feuilles en s’appliquant exactement sur le 
côté à poils courts qui boit l’eau surabondante , y ac- 
quièrent une première consistance qui suffit pour l’ins- 
tant. 

« C’est aussi de dessus cette surface à poils courts 
que le leveur détache les feuilles de papier après que la 
porse a passé sous la presse, et après qu'il a enlevé le 
flôlre qui les couvrait par le côté à longs poils, ensorte 
que la différente garniture des surfaces des fidtres con- 
tribue à faciliter les opérations du leveur comme celle s 
du coucheur. 

« L’étoffe des fidtres exige une très -grande attention 
du papetier , et beaucoup de sotas et de connaissances 
de l’art cU la papeterie par le fabricant qui la confec- 
tionne: elle doit être assez ferme pour s’étendre bien 
exactement sur les feuilles, sans former de plis, et sans 
avoir besoi^d’ètre déplacée. Outre cela, elle doit être 
assez souple pour se prêter à l’effort du coucheur , qui 
appuie la forme successivement d'un bord du feutre à 
l’autre, sur tous les points intermédiaires. Comme les 
feutres doivent résister à l’effort réitéré du coucheur et 
de la presse, il parait nécessaire que la chaîne de ces 
étoffes soit très-forte, et par conséquent en laine pei- 
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gnée et bien tordue. D’un autre côté, comme ces étoffes 
doivent être propres à boire une certaine quantité d’eau 
assez promptement et à la rendre de même , il faut que 
leur trame soit en laine cardée, filée à corde lâche, et 
tissée à-peu-près comme celle des draps légers. Il en 
résulte que la trame peut garnir abondamment l’étoffe 
et couvrir la chaîne de manière que son tissu ne s’im- 
prime pas sur les feuilles de papier, ce qui .en altérerait 
le grain, par l’empreinte irrégulière d’une chaîne et 
d’une trame à découvert; ce que l’on voit souvent dans 
certaines fabriques, où l’on fait usage de flôtres qui ne 
sont pas tissés, suivant ces principes, ce qui n’anobnce 
pas beaucoup de tafens dans le fabricant de papiers. 

« Les flôtres fabriqués à Beauvais ont été pendant 
long-temps recherchés comme étant ceux qui ont le 
mieux satisfait à toutes les cohditions que nons venons 
d’exposer ; aujourd'hui on en fabrique dans quelques 
endroits sur les mêmes principes, et nous en avons vus 
qui se confectionnent à Auuouay et qui les valent, 
parce que ces étoffes sont composées comme nous l’avons 
expliqué ci-dessus. On conçoit facilement que les étoffes 
à chaiue de laine peigyée , qui ne feutrent que très- 
peu et qui sont d’uu tissu lâche et ouvert, si on les 
trame avec une laine longue et douce , sont tres-propres 
à boire promptement l’eau surabondante de la feuille de 
papier qu’on couche dessus, et à rendre celte eau à la 
presse. ^ 

« Une étoffe qui serait trop feutrée , comme les draps 
ordinaires, même les plus fins, ne boirait l’eau ni assez 
abondamment pour que les feuilles de papier y adhéras- 
sent et prissent une certaine consistance; c’est par cette 

raison que les draps de Carcassonne ont fort bien fait , 
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et que les draps de Lonviers, foulés, dont le tissu est 
serré, n’ont pu recevoir les feuilles de papier que l’on a 
couchées dessus , dans des expériences plusieurs fois ré- 
pétées, parce que l’eau n’y pénétrait pas suffisamment. 
Il est bien essentiel que la cliaine des étoffes destinées à 
faire d esflôtres soit forte et résistante, afin qu’ils soient 
d’uu bon service et qu’ils durent un certain temps. 

« Il parait que. le mot flôire , adopté dans les ateliers 
pour désigner ces étoffes, est une corruption du mot 
feutre , et alors on serait autorisé à présumer que les 
premiers flôtres que l’on a employés dans la papeterie , 
u’étaieüt pas des tissus composés sur le métier d’une 
chaîne et (Tuiie trame, mais des morceaux d’élolïes 
composées de laine areonuée et feutrées comme celles 
des chapeaux. Parla suite, on sentit apparemment qu’on 
pouvait leur substituer avec avantage des tissus fabriqués 
sur le métier, comme les serges, les draps, mais l’an- 
cienne dénomination leur est restée, à peu de chose 
près , quoique la composition et la fabrication , dans ces 
étoffes, aient été dirigées sur d’autres principes. 

« Lorsqu’on a des flôtres neufs, on les lave avant que 
d’en faire usage; il faut même qu’ils soient humectés à 
un certain point , pour qu’ils puisseut servir. Dans ce 
cas l’eau introduite dans les flôtres les dispose à s’imbiber 
de l’eau des feuilles de papier. 

« On doit employer des flâlres neufs et bien lavés, 
lorsqu’on fabrique des papiers forts et épais ; si les flôtres 
ont perdu une grande partie de leur lainage et de leur 
force d’imbibiliou, on les emploie aux papiers minces, 
qui ont moins d’eau à perdre, et par conséquent moins 
besoin que les flôtres qui les reçoivent soient en état d’en 
boire une assez grande quantité. 
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« Cette quantité d’eau que retiennent les feuilles des 
papiers forts sur la forme, et dont il faut les dépouiller 
par le moyeu des flaires , est une des difficultés qu’on 
rencontre dans la fabrication des papiers forts. 

« Après ciuq à six jours de travail , les flaires con- 
tractent de la graisse, oh s’empâtent d’une certaine quan- 
tité de matière fine. Ou s’en aperçoit lorsqu’ils boivent 
lentement et incomplètement l’eau delà feuille de papier 
que le coucheur y applique, ou bien lorsqu’ils se dé- 
tachent de ces feuilles avec un certain effort, qui s’an- 
nonce par une espèce de cri qu’entend le leveur; il 
faut alors les passer à une lessive composée de savon et 
d'huile de poisson. Pour lessiver une porse de carré d’im- 
pression, on fait fondre deux livres et demie de savon dans 
de l’eau chaude , et l’on y ajoute une livre d’huile de 
poisson. On augmente cette dose à proportion pour les 
porses des grandes sortes, et ou la diminue pour les 
porses des petites. 

« Après que les flolres ont été bien pénétrés de cette 
lessive , on les y laisse tremper environ une demi-heure, 
puis on les relire un à un , pour les battre avec un bat- 
toir ordinaire , eu les retournant sur toutes les faces ; 
enfin on les lord pour exprimer l’eau de la lessive qui 
en sort fort chargée de graisse. Après cette première 
opération, on les trempe de nouveau dans la lessive et 
on les en retire aussitôt pour les battre, pour les tordre 
et achever de les débarrasser de toutes les saletés qui y 
restent encore, et qui en sortent abondamment. Delà, 
ils sont portés à la rivière , et, après avoir été rincés dans 
l’eau courante , on les tord légèrement ; enfin , on les 
porte à la chambre de cuve , où , après avoir été mis en 
las sur le trapan , on les fait passer sous la presse pour 
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•n exprimer, le plus qu’il est possible, l’eau surabon- 
dante. 

« On a remarqué qu’il faut employer sur-le-champ 
les flôtrcs après leur lessive , et que s’ils sèchent à l’éten- 
doir sans avoir servi, ils acquièrent une dureté qui leur 
fait perdre la souplesse qu’ils doivent avoir. A la première 
j-yorse, les flôtrcs lessivés boivent peu, aussi les feuilles 
qu’on couche dessus sont-elles sujettes aux bouteilles. 
ï*our qu’ils tirent bien l’eau, il faut qu’ils aient servi 
à fabriquer deux ou trois porses. » 



§ IV. Des ouvriers necessaires à la fabrication du 

papier. 

Nous avons dit que trois ouvriers sont indispensables 
pour la fabrication du papier; il est par conséquent né- 
cessaire de les faire connaître avant d'aller plus avant. 
Ces trois ouvriers sont : 

i° U ouvreur , qui est le premier ouvrier de la cuve; 
c’est lui qui plonge la forme dans la cuve, qui la rem- 
plit de pâte et fabrique ainsi le papier. Ses fonctions et 
les principes d’après lesquels il doit opérer vont être 
décrits un peu plus bas. Il livre la forme aiusi préparée 
au coucheur; 

a° Le coucheur est le second ouvrier de la cuve; 
c’est lui qui renverse la forme chargée d’une feuille de 
papier et l'applique sur les flôtres. On verra plus bas 
i quelles sont les fonctions mécaniques et les principes 
d’après lesquels il doit opérer , suivant la qualité des 
pâtes et les diverses circonstances qui se présentent. 

3* Le leveur est le troisième ouvrier de la cuve; il 
sépare les feuilles de papier des J/oires , et en forme des 
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paquets qu’on nomme porses blanches . Il est chargé aussi 
du travail de la pâle aiQeuranle , et du brassage de la 
cuve. Nous décrirons bieulôt ses fonctions. 

Indépendamment de ces trois ouvriers , il y en a un 
quatrième qui aide le leveur ; c’est ordinairement l’ap- 
prenti qui est chargé de ce travail. C’est lui qui tient la 
planchette pour aider le leveur lorsqu’il travaille à selle- 
plate; c’est lui qui lève les flaires, dans le temps que le 
leveur porte la feuille de papier qu’il a détachée sur le 
tas qui doit former la porsc blanche , cl qu’jl l’y arrange. 
Enfin , c’est encore lui qui retourne les flaires et les dis- 
pose en paquets pour les placer sur la mule delà presse, 
indépendamment des autres parties dont il est chargé, 
et que nous ferons connaître. 

§ V De la préparation de la cuve. 

Nous allons encore ici emprunter le langage de Des- 
marets, auquel nous ajouterons quelques observations 
que nous croyons importantes. 

« Lorsque la pâte dont on doit fabriquer le papier 
a reçu la préparation qui lui convient , soit dans la pile 
de l’ouvrier ou aflleuranle, soit dans les cylindres rafli- 
neurs, alors un fournit la cuve avec celte pâle; on la 
lire de la caisse de dépôt , qui est à portée de la 
cuve. Le procédé pour faire ce transport a lieu, dans 
chaque papeterie , de la manière qui parait la plus com- 
mode, la plus expéditive, et celle qui expose à la moindre 
perte de cette matière. Dans les unes, c’est à l’aide d’un 
petit cuvier placé sur uue brouette qu’on traîne à côté de 
la cuve, dans laquelle on la verse. Dans d’autres, on la 
transporte à bras de la caisse de dépôt placée dans la 
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chambre, et à portée de la cuve, où on la verse. Dans 
tous les cas, avant de puiser la matière dans la cuve de 
dépôt, on a soin de la brasser dans le véhicule qui y est 
contenu , afin de la mélanger uniformément avec ce vé- 
hicule, sans cela, on serait exposé à transporter d'a- 
bord le véhicule , et la pâte qui se dépose au fond de 
la cuve resterait presqu’à sec. Ce qu’on ajoute à la cuve, 
chaque fois qu’on la fournit, est à-peu-près la quantité 
qu’on en emploie pour la fabrication d’une porse , ou 
bien seulement une partie de cette quantité, si on la 
fournit plusieurs fois pendant qu’on travaille à la porse. 

Parle mol porse, l’on désigne en papeterie plusieurs 
choses différentes : i° dans la première opération, pour 
la fabrication du papier , ce mot signifie le paquet de 
flot res qui doivent couvrir un à uu les feuilles de papier 
au fur et à mesure qu’on le fabrique, et qui sépare cha- 
que feuille : ce nombre varie selon les différentes qua- 
lités de papiers; a° lorsque les flôtres qui doivent être 
employés pour fabriquer telle ou telle qualité de papier 
sont mis en tas, prêts à travailler, ou simplement dis- 
posés pour le travail , on nomme ce tas simplement 
porses ; mais, après le travail à la cuve, lorsque les 
feuilles qu’on vient de fabriquer sont intercalées avec les 
flôtres , on leur donne le nom de porscs-flôties. Lors- 
que le levrur a mis en tas d’un côté les feuilles de papier 
sur la planchette de la selle, avec les précautions que 
nous indiquerons plus bas, et d’un autre côté, sur la 
mule de la presse, les flôtres au fur et à mesure qu’il en 
détache les feuilles, il donne à ce las de feuilles de pa- 
pier détachées des flôtres , le nom de pm ses-blc yc/ies 

« On donne aussi le nom de porses aux paquets de 
pages qu’un a ramassées et préparées pour la colle, lora-* 

TOMfi PREMIER. l6 
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qu’ils renferment le même nombre de feuilles que les 
porses-blanches de la cuve : deux de ces porses forment 
une rame à la colle , c’est sur le compte de ces rames 
que l’on paie les sallerantes qui étendent le papier collé. 
La journée des ouvriers est toujours de vingt porses; mais 
le nombre des quails ou quarterons qui constituent une 
porse, diffère d’une sorte de papier à l’autre, comme on 
le verra par la suite. » 

Avant de détailler le travail de la cuve pour la fabri- 
cation du papier, nous croyons devoir décrire les presses 
qui sont si importantes dans ce travail. 

§. VI. Description des Presses. 

Jusqu’ici nous avons plusieurs fois parlé de presses; 
mais nous ne les avons pas encore décrites : comme c’est 
le moment où le fabricant va commencera en faire usage, 
nous en placerons ici la description. 

Le fabricant de papier emploie deux sortes de presses 
qui ne diffèrent entre e'iles que par quelques agence- 
mens particuliers, appropriés au travail qu’ils doivent 
soumettre à leur effort. L’uue sert à presser le papier 
au moment où il sort des formes et que, déposé entre 
les flôtres , on a pour but d’extraire la plus grande partie 
de l’eau qui a servi à leur fabrication , ou bien a faire 
sécher les porses-blanches sous une grande pression. 

La seconde sorte de presses n’est employée que lors- 
que le papier est totalement terminé, et pour lui don- 
ner le grain qu’il doit avoir; ici il faut une très-grande 
pression. Les figures de la Planche 12 nous suffiront 
pour les faire suffisamment comprendre. Nous allons 
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commencer par la seconde sorte dont nous venons de 
parler. 

La figure x, montre la presse en perspective; la 
figure a, la fait voir de face en élévation; les mêmes 
lettres indiquent les mêmes parties dans ces deux 
figures. 

Cette Planche est divisée en deux par un encadrement, 
la partie à gauche en représente les pièces avec les dé- 
tails sur une petite échelle; la partie à droite en repré- 
sente quelques pièces sur une échelle triple. 

Les deux presses, fignres i et a, ne diffèrent entre 
elles que par la vis, dont l’une, figure i, est en fer, et 
l’autre , figure a , est en bois. 

Les deux jumelles A, A, sont en bois dur, bien sain 
et de fortes dimensions, afin de résister à l’effort con- 
sidérable qu’elles sont destinées à supporter. 

Les sommiers du bas, B, B, dont on voit isolément 
la forme en D, figure 3, laisse voir, en perspective, le 
tenon E, qui sert à les consolider à la hauteur qu’on a 
fixée : la perspective n’a pas permis de laisser voir l’autre 
tenon opposé ; mais ils sont ponctués dans les deux fi- 
gures i et a. 

Les sommiers supérieurs C, C, ne diffèrent de ceux- 
ci que parce qu’ils sont percés verticalement dans leur 
milieu , par des trous dans lesquels passent les vis. Ces 
pièces s’assemblent de différentes manières, comme les 
lignes ponctuées, (fig. a) l’indiquent; mais la cons- 
truction de la presse n’étant pas du ressort du fabri- 
cant de papier, nous ne nous attacherons à sa description, 
que dans la vue de le mettre à même d’en apprécier 
l’usage et la solidité. 

Les deux sommiers mis en place entre les deux ju- 
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melles, on consolide cet assemblage par quatre boulons 
en fer el à vis F, F, F, F, dont deux placés à la partie 
supérieure , et deux à la partie inférieure , arrêtés cha- 
cun par un fur! écrou , appuyant sur une forte rondelle 
en fer. Avant de serrer fortement les écrous , on met 
en place les huit pieds de force H, H, ajustés à tenons 
el à mortaises comme les sommiers D, (ûg. 3 ), et de la 
même manière que l’indiquent les figures i et a. 

Le tablier ou banc de presse G , de la presse que l’on 
voit en place, ou à vue d’oiseau, figure 5 , et sur une 
échelle triple, figure 8, porte deux oreilles I, I, qui 
entrent juste et libre, et qui jouent, en montant et en 
descendant, dans deux rainures pratiquées dans les deux 
jumelles, verticalement et eu face l’une de l'autre. Ce 
tablier est formé de deux pièces, l’une est inférieure G, 
figure 8, l’autre J, figure 9, qui entre à queue d’aronde 
et à coulisse sur la première. Cette pièce J est percée 
en K, d’un trou qui donne passage au tourillon L de la 
vis de quelque matière qu’elle soit, qui porte une (reu- 
sure circulaire vers son extrémité, comme on le voit en 
a , figure 16. Le tourillon de la vis, après avoir traversé 
la pièce figure 9 est arrêté par une clavette b en fer, 
figure 5, à deux branches , qui embrasse la parties, et 
oblige la vis à entraîner le tablier dont elle ne peut plus 
se séparer, tant que la double clavette ne sera pas sortie 
de sa place. 

Les figures 6 et 7 sont les détails des pièces qu’on 
ajuste avec le bas de la vis, afin qu’elle entraine facile- 
ment la lanterne, figures 10 et 11 , qui sert à faire tour- 
ner la vis, afin d’avoir un levier plus long que celui que 
présentaient les trous qu’on pratiquait dans la tête des 
vis et qui en affaiblissaient la force. 
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Celte lanterne que l'on voit en perspective, figure xo, 
en plan, figure xi, et sur une échelle triple, figure ia, 
est formée de forts plateaux cerclés en fer, séparés par 
quatre forts fuseaux ajustés à carrés dans les deux pla- 
teaux. Le bout de l’arbre de la vis recouvert du bonnet 
en fer, figure 6 , qui entre à carré dans le centre de la 
lanterne, présente une très-grande solidité. La barre, 
placée entre les fuseaux de la lanterne, en s’appuyant sur 
l’arbre de la vis, offre un très-puissant levier pour exer- 
cer une forte pression. 

Les quatre figures qui terminent cette planche, indi- 
quent des détails pour la construction des vis en bois et 
en fer. 

Les figures x3, 14 et i5 sont relatives aux vis en 
bois : la figure i3 montre la forme des hélices lors- 
qu'elles sont terminées. On peut considérer ces vis comme 
formées d’un cylindre enveloppé par un prisme trian- 
gulaire dont le triangle, qui en est la base, est équilaté- 
ral , ils se touchent par leurs bases. C’est la construction 
la plus solide pour les vis en bois, lorsqu’elles sont cons- 
truites en bois d’orme bien sain, et qu’on donne deux 
pouces, 54 millimètres à chaque côté du triangle équila- 
téral dans une grosseur proportionnée au diamètre de 
ces sortes de vis. On voit en d, dans la petite figure 
qui est au-dessus de la tête carrée de cette vis (fig. i3), 
le tourillon en fer qui la termine, et que l’on iucrusle 
dans le sens de l’axe de la vis. On arrête ce tourillon et 
on le fixe dans la place qu’il doit occuper par des bou- - 
Ions en fer que l’on voit au-dessous, dont un entre 
dans le trou que l’on aperçoit dans le tourillon , et 
l’autre, plus bas, dans un trou percé dans le tourillon, 
perpendiculairement à la direction de celui qui, seul, 
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peut être vu dans la figure. Par cette construction on 
est dispensé d’employer le bonnet qu’on voit figures 6 
et 7. Le sommier dans lequel est pratiqué l’écrou, est 
comme celui de la vis en bois d’orme bien sain, c’est le 
meilleur bois et le plus solide. Nous ne nous attache* 
rons pas à décrire ici la construction de celte vis et 
celle de l’écrou ; ces objets n’étant pas du ressort du 
papetier qui doit employer le meilleur charpentier, il 
doit seulement être eu étal de le surveiller, afin qu’il 
exécute ces pièces avec soin. 

En plaçant le tourillon en fer, on doit faire attention 
qu’il déborde la tête d’une quantité égale à l’épaisseur de 
la pièce J, figure 9, y compris la tète m du boulon , sur 
laquelle on ajuste la clavette double b , figure 5 , qui 
embrasse le tourillon et dispense de pratiquer dans la 
tète une creusure circulaire. 

La figure 16 montre la forme des filets d’une vis en 
fer. On peut considérer celle-ci comme composée d’un 
cylindre enveloppé d’un prisme quadrangulaire , placé 
de manière qu’il présente autant de vide que de plein. 
C’est le moyen de donner à ces sortes de vis la plus 
grande solidité. Notre description se serait bornée à ce 
peu de mots , si nous n’eussions aperçu que dans le des- 
sin de celte figure ï 6 que nous avons conservé, Des- 
maret avait donné celui d’une vis à trois ou quatre filets. 
Notre savant était trop profond dans les sciences pour 
ne pas savoir que celte construction est très-vicieuse 
dans une presse de la nature de celles qu’on doit em- 
ployer dans la papeterie. Nous sommes certains que dans 
la seconde édition qu’il méditait, et dontil avait déjà fait 
faire les gravures , lorsque la mort l’enleva aux sciences , 
il avait, nous n’en doutons pas, adopté cette forme dans 
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celte figure , forme qui était assez généralement adoptée 
dans le temps où il écrivait pour la combattre et en faire 
connaître tous les vices. Nous allons donc suppléer à ce 
que ce savant aurait dit s'il eut exécuté sa seconde édi- 
tion , pour prévenir les fabricans de papier contre un 
système aussi erroné. 

Nous aussi nous avons vu dans une papeterie très- 
renommée , plusieurs presses anciennes construites dans 
ce même geure, à vis à plusieurs filets, et l’on nous les 
vanta même comme accélérant beaucoup le dépres- 
sage. Vous avez raison, leur dis-je, sous ce rapport; 
mais vous achetez ce faible avantage par une perte con- 
sidérable de force lorsque vous voulez presser, et l’objet 
d’une presse est d’obtenir la plus grande pression en 
employant la plus petite force possible. La théorie de 
la vis donne la preuve de ce que nous avançons : il n’y 
a qu’à bien concevoir le développement d’un filet de la 
vis ou d’un hélice. On représente ce développement par 
un triangle rectangle dont l’hypothénuse représente le 
chemin que parcourt un point de la vis qui fait un tour 
entier, le petit côté de l’angle droit représente la hau- 
teur d’un pas de la vis ou la distance d’une hélice à 
l’autre, et l’autre côté de l’angle droit est égal à la cir- 
conférence du cylindre sur lequel est tracé le filet. 
Dans le cas d’équilibre on a celte proportion : la puis- 
sance qui tend à faire tourner la vis est à la résistance, 
comme la hauteur du pas de la vis est à la circonférence 
du cylindre sur lequel le filet est tracé. Ce qui prouve 
que plus les filets sont rapprochés , plus l’effort de la 
puissance est giand , que par celte raison les vis en fer 
sont plus favorables que les vis en bois, en sorte que dans 
les vis à deux, à trois, 3 fjHatre filets, l’effet de lit 
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puissance est réduit à la moitié , au tiers ou au quart de 
celui dont elle aurait été capable si le filet eût été unique. 

Il nous serait très-facile actuellement de prouver com- 
bien sont nuisibles à la force motrice ces vis à plusieurs 
filets, et combien est petit l’avantage qu’on relire d’un 
prompt dépressage, si on le compare à la perte qu’on 
éprouve dans l’action de comprimer qui est la plus im- 
portante et la seule utile, puisque l’effet qu’on attend 
d’une presse est une forte compression par l’action de la 
plus petite force possible. 

Actuellement qu’on a bien saisi la construction de ces 
presses, nous pourrons faire concevoir, même sans 
figures , la construction de celles qui meublent la 
chambre de cuve , et qui servent à presser les porses- 
feutres , et les porses-bianches. 

Les deux presses de la chambre de cuve ne diffèrent 
de celles que nous venons de décrire que par le bas, à 
partir du sommier inférieur qui n’y existe pas. Les deux 
jumelles sont très-solidement assemblées , à triples 
tenons et triples mortaises, avec une très-forte pièce de 
bois de chêne, de dix-huit pouces d’épaisseur, sur une 
largeur de quinze pouces de plus que la largeur des 
jumelles. Celte construction porte le nom de seuil ou 
sole , et déborde les jumelles devant et derrière. Ce seuil 
est porté par une maçonnerie solide, et sa surface 
supérieure ne s’élève au-dessus du terrain que de trois 
ou quatre pouces; il est entouré d'un pavé en pierre, 
dans lequel on pratique des rigoles pour donner un 
facile écoulement à l’eau qui sort du papier pendant 
qu’ou le comprime par l’action de la presse. 

Le plan de cette presse et son emplacement sont indi- 
ques eu T (PI. xi, fig. a). On y remarque en m, n t 
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remplacement de deux tasseaux en bois qui sont cloués 
sur la jumelle J , entre lesquels est retenue l’extrémité 
de la planche L, J, de la même manière qu’elle est 
retenue par l’autre extrémité contre la planche L, D, 
placée près de la cuve. 

Pour faciliter le travail du leveur , qui se place en P , 
ou pose du côté de C, de la presse, uue petite char- 
pente en bois, composée de trois planches de la même 
épaisseur que la saillie du seuil qui s’élève au-dessus du 
terrain, lesquelles sont assemblées à tenons et mortaises, 
et forment en dehors, du côté du leveur, un prolonge- 
ment du plan du seuil, pour donuer la facilité de tirer 
en dehors la pressée des porses-feutres , sur lesquelles le 
leveur doit travailler, et de l’amener auprès de lui au- 
dehors de la presse, lorsque la vis a été élevée. 

Sur le seuil de la presse on place d’abord une forte 
planche de trois pouces d'épaisseur, qui remplit à peu 
de chose près l’intérieur de la distance des deux ju- 
melles, et déborde, du côté du leveur, de toute la 
quantité dont le seuil déborde de ce côté. Sur les deux 
extrémités de cette planche , et dans son épaisseur , 
sont fixées solidement deux fortes chevilles de bois 
tournées qui se présentent devant les jumelles à uue 
distance de trois pouces , et qui servent de mains pour 
la retirer en la faisant glisser sur la petite charpente. 

Sur cette planche ou trapan est posée la porse-flôtre, 
recouverte d’un autre irapan , sur lequel s’est exercée 
la force de la presse. 

Au fur et à mesure que le leveur enlève un fiôire , il 
le pose sur la mule de la presse , où sou apprenti les 
arrange bien l’un sur l’autre. La mule n’est.autre chose 
qu'une forte planche posée sur des liteaux cloués intérieu- 



Digitized by Google 



( *9° ) 

rement sur chaque jumelle-, un peu au-dessous de la 
rainure , dans laquelle se meut le banc de presse. Cette 
mule ne sert à autre chose qua supporter les flôlres , 
disposés au bas à la portée de la main du coucheur. On 
enlève la mule au moment où le coucheur va placer les 
porses-flôtres , pour la remettre ensuite lorsque leleveur 
va travailler. 

A l’exception de la mule et des deux tasseaux m, n, 
( même fig. a , PI. 1 1 ) , la presse S est construite de la 
même manière que le plan T, que nous venons de dé- 
crire. Elle sert à presser les p or se s-blanches. 

S VII. Du travail de la cuve pour ta fabrication du 

papier. 

Au § IV de ce Chapitre nous avons dit que trois ou- 
vriers et le plus souvent quatre , en comptant l’aprenti 
pour un , sont indispensables pour le travail de la cuve. 
Nous les avons désignés sous les noms des diverses 
fonctions dont ils sont chargés : il est temps de faire 
connaître leurs travaux. 

De l'Ouvreur. , 

L'ouvreur avant de se mettre au travail examine si la 
cuve est fournie d’une quantité suffisante de pâte pour 
l’espèce de papier qu’il doit faire; il fait brasser devant 
lui la cuve par le leveur d’un côté, et l’apprenti de 
l’autre. Ceux-ci, à l’aide d’un simple bâton ou d’ua 
ringard y formé d’un bâton armé par son extrémité 
d’un morceau de planche arrondi et percé de trous j 
exécutent cette opération en mettant en mouvement 
toute la pâte , et en l’agitant dans tous les sens, et sur- 
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tout, aux environs du pistolet qui doit cire garni de feu, 
pour entretenir toute la matière dans une température 
égalé et convenable. 

Lorsque la cuve a été bien brassée, on peut juger par 
sa seule inspection, et à la manière dont la pâle se 
présente , en se mouvant dans le liquide qui vient d’élre 
jgité , si elle a été bien ou mal divisée, bien ou mal 
riturée. Lorsqu'on le voit flotter en petits fllamens qui 
se succèdent continuellement sans être agglomérés , on 
juge qu’elle a été bien préparée; mais si les fllamens 
sont eu flocons séparés par de grands vides, et qu’on 
y distingue des pàtons blanchâtres, ou dont l'opacité 
tranche sur laquasi-diaphanéité des fllamens fibreux bien 
divisés , alors on peut juger ou que la pâte n’a pas été 
bien préparée , ou que par un repos trop prolongé, les 
fllamens se sont agglomérés les nus sur les autres , et ont 
contracté une autre adhérence qui serait nuisible à la 
beauté du papier. Dans ce dernier cas, il faut continuer 
à brasser dans tous les sens , afin de tâcher de séparer ces 
fllamens autant qu’il est possible. 

Il pst important encore que l 'ouvreur s’assure si le 
liquide est assez abondant, ou s’il ne l’est pas trop, rela- 
tivement à la qualité du papier qu’il va faire. Si c’est du 
papier fort , il faut une moins grande quantité d’eau que 
pour le papier mince. L’habitude indique assez quelle doit 
être la consistance de la pâte. 

L 'ouvreur travaille les bras nus jusqu’au coude; il se 
place devant la cuve, au point B, (PI. it, fig. a), il 
prend une des deux formes que nous avons dit , § II , 
nécessaires pour la confection de la même espèce de 
papier, il la couvre de sa couverte mobile, commune 
aux deux formes , et prend les deux pièces à la fois, 
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par le milieu des petits côtés , en pressant avec les 
pouces la couverte contre la forme , afin de faire bien 
joindre ces deux pièces ensemble. Il plonge le tout 
obliquement dans la cuve, en introduisant le premier 
le long côté qu’il a vers lui , il l’enfonce à quatre ou 
ciuq poutes de profondeur, et le ramène à l'état hori- 
zontal. Ainsi, de niveau et à fleur d’eau, l’ouvreur a 
enlevé sur sa forme toutes les parties de la pâle qui flot- 
taient dans l’eau , et qu’il y a rencontrées , et dès que la 
forme est hors du liquide, l’eau s’écoule à travers les 
vides de la toile métallique delà forme, et le superflu 
de la pâte s’échappe par dessus les bords de la couverte. 
L’ouvreur facilite cet écoulement et l’arrang< ment des 
fibres du papier par un petit balancement qu’il imprime 
à la forme de droite à gauche, et de gauche à droite, 
qu’il réitère jusqu'à ce que le liquide est suffisamment 
écoulé , et la matière tassée au point où elle doit 
l’être. 

Il est facile de concevoir que l’épaisseur de la feuille 
de papier est déterminée, et plus ou moins grande par 
deux causes réunies; i° la profondeur de la couverte de 
la iorme, c’est-à-dire la distance de ses bords à la surface 
de celte même forme ; 2 0 par la plus ou moins grande 
quantité de matière qu’on a mêlée au liquide. En effet, 
supposons qu’avec la même couverte on veuille faire 
deux feuilles de papier de deux épaisseurs différentes , 
et que l’on veuille que la première soit la moitié plus 
légère que la seconde , on sent que si la matière est di- 
visée dans une très-grande quantité de liquide, l’ouvreur, 
en remplissant la couverte eu même temps de ce liquide 
et des flocons qui y nagent , ne peut en conserver qu’une 
petite quantité lorsque le liquide se sera écoulé, et la 
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feuille ne sera formée que par ce petit nombre de flocons, 
elle aura donc une très-faible épaisseur ; mais si dans une 
meme quantité de liquide on ajoute le double de ma- 
tière, les flocons se trouveront en double quantité dans 
le même espace que renferme la couverte, et lorsque le 
liquide se sera écoulé , il restera le double de flocons 
que d’abord, et la feuille se trouvera d’une double 
épaisseur. 

« On voit , dit Dcsmarels , que les parties fibreuses de 
la matière s’arrangent régulièrement sur la 'verjure de la 
forme, non-seulement à mesure que l’eau s’écoule à 
travers , mais encore à mesure que l’ouvreur favorise cet 
effet par de petites secousses en long et en large de la 
forme. Ainsi , les parties fibreuses se distribuent les unes 
sur les autres, soit par le mouvement d’enverjure qui se 
fait dans le sens de la longueur de la forme , que nous 
expliquerons dans un instant , soit par le mouvement de 
pousser en avant qui s’exécute sur sa largeur, et que 
nous avons expliqué plus haut , en le désignant par un 
balancement que l’ouvrier imprime à la forme de droite 
à gauche , et de gauche à droite. Dans ce dernier mou- 
vement , toute la feuille se nettoie et s’éclaircit , parce 
que, dans ce sens, aucun obstacle 11e s'oppose à la dis- 
tribution égale et régulière de la pâle. » 

Par le mouvement d’enverjure, l’ouvreur force la 
pâte à s’introduire facilement et abondamment dans les 
intervalles de la verjure; mais ou s’aperçoit qu’en même 
temps la matière va s’accumuler le long des trous du 
maniconJion, et il en résulte que les ombres deviennent 
plus considérables sur ces mêmes ligues. L’ouvreur doit 
' fa ii e attention de 11e pas trop prolonger sou mouveineut 
d’enverjure, car il en résulterait dés iuconvénieus qu’il 
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faut éviter; en effet, les feuilles produites par un 
travail ainsi conduit sont excessivement chargées d’om- 
bres, non-seulement aux deux côtés des pontuseaux 
mais encore dans toutes les parties de la feuille, c’est-à- 
dire dans les intervalles qui séparent un pontuseau de 
l’autre. 

Le contraire arrive lorsque l’ouvreur prolonge plus 
long temps le balancement à droite et à gauche que le 
mouvement d’enverjure. Dans ce cas, la pâte se distribue 
plus également et d’une manière plus régulière, les 
ombres sont beaucoup moins considérables, et les feuilles 
acquièrent une transparence plus agréable. 

Aucun fabricant n’ignore aujourd’hui que les feuilles 
paraissent d’autant plus épaisses qu’elles ont été plus 
long-temps euverjées, car pendant le mouvement d’en- 
verjure, les espaces qui séparent les verjures sont 
promptement remplis et obstrués par la pâte qui s’y 
accumule pendant que l’ouvreur euverje, de sorte qu’il 
ne reste plus d’écoulement à l’eau , et que les feuilles en 
conservent une plus grande quantité. 

D’après tout ce que nous venons de dire , le lecteur 
intelligent concevra que le travail de la cuve doit différer 
selon l’espèce de papier qu’on se propose de faire , et 
par les moyens que l’ouvreur adopte, c’est à-dire l’un 
des deux systèmes de balancement que nous croyons 
suffisamment développés. Nous pensons qu’il ne doit 
pas aveuglément adopter un des deux systèmes, qu’il 
doit les employer l’un et l’autre simultanément pour 
chaque feuille de papier, et qu’il doit prolonger l’un ou 
l’autre amant que la pratique le lui fait juger néces- 
saire. S’il était possible de lui prescrire une îègle inva- 
riable, nous lui conseillerions, avec Desmarets, d’euverjer 
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d’abord par deux ou trois balancemcns seulement, 
ensuite à pousser en avant par plusieurs coups ménagés 
qui, se surcédant régulièrement, termineraient la fabri- 
cation de la feuille en la nettoyant. 

On ne peut se refuser à reconnaître que le travail de 
la cuve et les diverses manipulations de l’ouvreur , sont 
la base sur laquelle repose le succès et les avantages 
d’une papeterie bien dirigée. C’est aux laleus de l’ou- 
vreur que le fabricant doit principalement la bonne 
réputation que son entreprise acquiert. En effet , si le 
travail de 1’ouvreur est défectueux, aucune manipula- 
tion successive ne peut réparer les fautes commises 
dans ce premier travail. On ne peut donc pas être 
surpris de ce que nous insistons autant que nous le 
faisons pour traiter celle partie avec tous les soins que 
sa grande importance exige. Revenons par conséquent 
au point où nous avons laissé l'ouvreur , et suivons pas 
à pas Desmarets, puisque nous décrivons l’ancienne 
manière d’opérer qu’on suit encore dans beaucoup de 
fabriques. 

« Nous avons dit que l’ouvreur tient, à deux mains, 
la forme par ses deux petits côtés , surmontée de son 
cadre ou de sa couverte qu’il lient avec les deux pouces, 
exactement appliquée dessus, pour que , l’inclinant un 
peu vers lui par le grand côté supérieur, il la plonge 
dans la cuve. Quand il commence sa porse , ajoute uotre 
auteur, il fait sa feuille en deux temps; i° il plonge 
dabord la mauvaise rive , ou le grand côté le plus proche 
de lui, lorsqu’il lient sa forme horizontalement, la 
ocuverte dessus; 2 0 après avoir retiré la forme, il 
plonge de nouveau la bonne rive ou le grand côté 
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opposé, mais après les vingt premières feuilles, il fait 
les autres en un seul temps. 

« J’ai vu, ajoute-t-il, des ouvreurs qui abrégeaient 
ces mauœuvres en mettant une bassine d’eau dans la 
cuve, à l’endroit même où ils plongeaint la forme, et, 
par ce moyen, ils se trouvaient en train dès les premières 
feuilles. » 

Si Desmaresl eut expliqué la différence de ces deux 
procédés , on aurait jugé très -facilement de la cause qui 
les nécessitait. Nous allons suppléer à son silence, en 
rendant compte de nos observations dans la mise en 
train des ouvreurs. 

Nous avons remarqué comme lui, que généralement 
parlant , un ouvreur; lorsqu’il se sert d’une forme après 
un repos plus ou moins long, voit que cette forme s’est 
plus ou moins desséchée , et que par celte dessiccation 
plus ou moins complète, elle est plus ou moins difficile 
à s’imprégner d’eau et à retenir celle dont elle doit être 
pénétrée pour bâter le travail, et le fournir d’une ma- 
nière régulière. Cette observation nous donna l’idée 
de faire tremper pendant quelques minùles la forme 
dans un baquet de grandeur suffisante, pour qu’elle y 
fût totalement immergée à plat. Notre prévision fut 
couronnée d’un plein succès; celte forme, après cinq 
minutes d’immersion, fut parfaitement en état de tra- 
vailler , et remplit très-bien sa tâche pendant toute la 
journée du travail. Il suffit donc que la forme trempe 
en entier dans l’eau pendant un temps plus ou moins 
long, relativement à l’état de sécheresse où elle se 
trouve lorsqu’on veut l’employer, afin de l’amener à un 
état d’humidité tel que son immersion dans le liquide 
de la cuve, ne trouve pas de place sèche ou moins 
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humide, qui ne permeUe pas au liquide de s’y appliquer 
parfaitement , et qu’il ne se forme pas en cet endroit 
de bulle d’air qui s’oppose à son adhérence. En suivant 
ce procédé, les formes se trouvent sur-le-champ pré- 
parées pour être mises en train, et il n’est pas néces- 
saire de faire les premières manipulations en deux 
fois. 

Pendant le travail, l’ouvreur doit faire attention, en 
distribuant la matière sur la forme, de renforcer le 
bon coin , c’est-à-dire de laisser un peu plus de matière 
sur le coin delà forme qui est sur sa droite, à l’extrémité 
du grand côté le plus éloigné de lui. C’est le coin que le 
leveur pince, en levant les feuilles, en les relevant et 
en les étendant, comme nous le ferons observer plus 
bas. Sans cette ressource du bon coin , il se casserait 
beaucoup de papier dans toutes ces manipulations dé- 
licates. 

« L’ouvreur doit éviter aussi, ajoute Desmarest, 
d’enlever, avec sa forme, trop ou trop peu de matière, 
et il faut avouer que l’habitude lui donne à ce sujet une 
précision étonnante. Il doit se régler aussi sur la facilité 
avec laquelle l’eau quille la matière , pour accélérer ou 
retarder ses mouyemens , et surtout ceux par lesquels il 
étend l’ouvrage sur la forme; car il est nécessaire que la 
distribution régulière en soit faite avant que l’eau soit 
écoulée, et que la matière soit affaissée. Ceci exige que 
chaque fois qu’il change de pâte , il en étudie la qualité, 
aün de régler ses manipulations en conséquence. » 

««Lorsque la forme est chargée de la matière, il faut 
éviter soigneusement de lui faire éprouver le moindre 
choc , et surtout de frapper Y égouttoir que nous allons 
décrire : car elle peut-être dérangée par ces cho CSt 
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assez sensiblemeut pour obliger de recommencer -la 
feuille. » 

« Il est très important aussi que l’ouvreur soulève la 
couverte sans offenser les bordures des feuilles, car if 
arrive souvent qu’elles sont dentelées le long de la 
mauvaise rive , faute de celle attention. 

« L'ouvreur puise la matière par le grand côté de la 
forme, parce qu’il lève ainsi plus aisément la pâte né- 
cessaire à la formation de la feuille, et qu’il la maîtrise 
promptement au moyen d’une légère inclinaison , ou 
vers la droite, ou vers la gauche. Outre cela , cette dis- 
position de la forme entre les mains de l’ouvreur, faci- 
lite infiniment les deux mouveroens d’enverjer et de 
pousser en avant. » 

Lorsque l’ouvreur juge que ses mouvemens de balan- 
cement sont suffisamment prolongés, il pose sa forme 
sur la planchette a, c, (PI. ir fig. 2), de manière 
qu’elle y soit en équilibre , il ôte sa couverte et lance 
celte forme en la faisant glisser du côté du coucheur. 
Celui-ci qui a déjà étendu sur le trapan O un flôtre , 
soulève avec la main cette forme chargée de pâte pour 
en faire reposer un des longs côtés sur l’égouttoir F. 
Pendant cette opération , l’ouvreur applique sa couverte 
sur une autre forme que le coucheur lui a rendue, 
comme on le verra dans l’article suivant, et recommence 
les mêmes manipulations que nous avons décrites pour 
fabriquer une seconde feuille de papier. 

Ces feuilles passent successivement entre les mains 
du coucheur , ensuite dans celles du leveur. qui suivent 
les manipulations que nous décrirons à chacun de ces 
Articles, jpoqr être terminées ensuite par les différens 
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ouvriers entre les mains desquels elles doivent passer 
avant d’être livrées au commerce. 

Il nous reste encore une observation importante à 
faire avant de passer au travail du coucheur , et sur 
laquelle nous devons insister pour prémunir le fabri- 
cant contre des abus assez fréquens. Personne n’ignore 
que le travail de la cuve se fait plus promptement à 
petite eau qu’à grande eau ; cela est sensible et facile à 
concevoir : à petite eau la matière afflue en plus grande 
quantité sous le même volume, la forme est plutôt rem- 
plie, et l’ouvreur lire plus de feudles dans un même 
espace de temps ; mais comme la matière ne se distribue 
pas dans ce cas aussi bieu sur la verjure que lorsqu'on 
travaille à grande eau, la fabrication est plus imparfaite. 
Le chef de l’établissement a donc le plus grand intérêt 
à surveiller ses ouvreurs et à ne pas consentir sous de 
vains prétextes qu’il travaille à petite eau dans la crainte 
de compromettre son établissement. 

Lorsque la pâte ou la matière qui constitue le papier 
est surge en terme de papetier, ce qui signifie qu’elle n’a 
pas de graisse (i), l’eau la quitte si promptement, que 
souvent l’ouvreur n’a pas le temps suffisant pour la bien 
distribuer sur la forme, et sa feuille est défectueuse. 
Lorsque la matière est un peu grasse, elle conserve 
plus d’humidité et alors il a le temps suffisant pour 
exécuter facilement les mouvemens nécessaires afin de 
distribuer la matière d’une manière régulière. 11 est donc 
important de conserver à la pâle un peu de graisse, en 



(i) Npu* expliqueront plus ba* ce qu’on entend par ce» mot* 
turgt et graisse, 
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la pourrissant moins ou en la triturant plus long-temps. 
Nous n’approuvons pas le procédé de ceux qui versent 
un peu d’huile sur la cuve. Celle huile s’attache à 
quelques flocons , elle est portée sur la feuille d’une 
manière irrégulière , et forme des taches qu’il est im- 
possible d’enlever par la suite des opérations, et sans 
employer des moyens chimiques et très-coûteux. 

a # . Du Coucheur. 

A l’instant où l’ouvreur vient de déposer la forme 
sur le trapan de la cuve M d (PI. n fig. 2), et qu’il en 
a retiré la couverte pour la placer sur l’autre que le cou- 
cheur vient de poser à côté sur le même trapan, ce 
même ouvrier, le coucheur, placé en N à côté de la 
cuve, prend de la main gauche la forme suffisamment 
égouttée, en l’inclinant sur le bon caron ; il l’appuie 
ensuite contre l’égouttoir F, la mauvaise rive porte le 
trapan , et la bonne rive appuie contre les chevilles de 
l’égouttoir; il la laisse là pendant quelques instans qui 
lui suffisent pour prendre sur la mule , un flôlre qu’il 
renverse et qu’il étend sur ceux qu’il a déjà étendus 
sur le trapan O, sur lequel il amoncelle successivement 
et alternativement les flôlres et les feuilles. Alors il 
saisit la forme et couche le flôlre. Voici comment il 
opère : 

Il prend la forme de la main droite par le milieu du 
long côté qui s’applique sur l’égouttoir, et appuyant le 
long côté opposé sur le bord du flôlre , il saisit de la 
main gauche le premier long côté , et de la droite l’autre 
opposé, et couche successivement toutes les parties de la 
feuille de papier sur toutes les parties du flôlre dans le 
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sens de leur largeur. Il se relève après avoir retourné 
la forme, il la lance et la fait glisser le long du trapan 
de la cuve M d, ensorte qu’elle arrive vis-à-vis de la 
nageoire de l’ouvreur, qui la reprend et y applique la 
couverte après avoir lancé le long de la planchette la 
seconde forme chargée de pâte du côté du coucheur, 
qui aussitôt la retire et la fait reposer sur l’égouttoir. 

Le coucheur doit régler les mouvemens sur la célé- 
rité que met l’ouvreur dans les siens, afin que les mani- 
pulations de l’un finissent en même temps que celles 
de l’autre , puisqu'ils doivent commencer et finir une 
feuille en même temps. 

« On distingue deux manières de coucher, l’une 
qu’on désigne sous le nom de méthode suisse, l’autre 
sous le nom de méthode française. Coucher à la suisse, 
c’est renverser la forme et la poser presque à la fois , 
en l’appuyant sur toute la surface du flôtre. Celte mé- 
thode doit être pratiquée dans le cas où l’on opère sur 
une matière qui retient l’eau abondamment, et qui 
exige une certaine célérité afin qu’elle ne s’éboule pas 
sur les bords. 

« La méthode de coucher à la française, consiste à 
appuyer d’abord la bonne rive de la forme sur le bord 
du flôtre , ensuite les autres parties de la feuille sur les 
parties suivantes du flôtre , afin de détacher successive- 
ment la feuille de la forme , et en charger aussi suc- 
cessivement le flôtre. La feuille dans un de ces deux cas , 
acquiert une certaine consistance à mesure que le flôtre 
s’attache à elle en buvant l’eau surabondante dont elle 
est pénétrée. 

« Le coucheur relève la forme par la bonne rive , et 
il la rend à l’ouvreur en la plaçant sur le trapan de 
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la cuve- Il trouve alors sur le même trapan une autre 
feuille que l’ouvreur a faite pendant qu’il couchait. Il 
opère ensuite sur celle forme, chargée d’une feuille, 
comme sur la première. Ainsi l’on voit qu’au moyen de 
deux formes toujours en mouvement, l’ouvreur et le 
coucheur sont conliuucilcment occupés. Pendant qu’une 
forme est plongée dans la cuve pour être chargée de 
pâte, l’autre se renverse sur le flôtre pour en être dé- 
chargée. Quand l’ouvreur passe une forme chargée de 
pâte au coucheur, il en reçoit une autre vide, sur 
laquelle il pose la couverte pour la plonger de nouveau. 

« Ces opérations que nous venons d’indiquer, con- 
tinue Desmarest, sont en général très promptes; nous 
avons fait voir les cas où il faut hâter le travail, et 
ceux où il convient d’aller plus lentement. Ce sont , 
comme nous l’avons dit, les qualités des pâtes qui com- 
mandent aux ouvriers; ainsi l’on ne pourrait rien 
régler, rien prescrire sur cet article, que.ee que nous 
avons dit. 

« Le coucheur prend sur la mule, les uns après les 
autres , les Outres qu’il étend d’abord sur le -trapan , et 
ensuite sur les feuilles au fur et à mesure qu’il les a cou- 
chées. Ces flôlres lui sont fournis par le leveur les uns 
après les autres après leur avoir enlevé les feuilles de 
papier. Le coucheur est obligé de les renverser, pour 
les mettre dans la position qui leur convient, ~et afin 
que la face qui doit être sur la feuille couchée y soit 
appliquée sans erreur. 

« Le coucheur a besoin de beaucoup d’adresse et 
d’attention suivie; i° pour éviter les gouttes d’eau qui 
peuvent tomber de ses mains ou de la forme sur la 
feuille qu’il vient de coucher, car ces gouttes laisseraient 
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sur celte feuille une impression qui en allérerait le 
lissu ; î° pour éviter, dans le comnaencenient de la 
porse, de laisser de l’air interposé entre le feutre et la 
feuille qu’il couche , ce qui produirait des bouteilles; 
3° pour éviter aussi de laisser glisser la forme sur le 
feutre ; 4“ enfin d’endommager les bordures de la 
feuille, soit lorsqu’il la courbe, ou de causer le moin- 
dre dérangement dans une matière qui a bien peu de 
consistance lorsqu’il l’étend dessus le feutre destiné à la 
couvrir. 

« Les deux méthodes de coucher que nous avons 
distinguées, ajoute notre judicieux auteur, tiennent à 
des circonstances sur lesquelles je crois devoir insister 
pour faire connaître ees ressources de l’art. 

« Lorsque la pâte prend d’abord sur la forme quel- 
que consistance, parce que l'eau la quitte promptement 
et abondamment , on couche suivant la méthode fran- 
çaise; mais comme la plupart de nos pâles pourries se 
comportent de cette manière, et se précipitent très- 
promptement sur la verjure, on ne connaît guère que 
cette méthode en France, où l’on est dans l’habitude de 
pourrir beaucoup. Les pâtes non pourries, retenant, au 
contraire, l’eau avec une certaine opiniâtreté , et restant 
mobiles à un certain point sur la forme, le coucheur 
doit renverser la forme le plus promptement qu’il est 
possible, et employer la méthode suisse, afin d’éviter 
que les pâtes ne se dérangent eu lenaut pendant un cer- 
tain temps la forme inclinée eu difTérens sens comme 
cela a lieu par la méthode française. 

« C’est ainsi que les manipulations des ouvriers de 
la cuve ont dû varier suivant la nature des pâtes, et 
surtout suivant la manière dont elles se comportent 
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avec leur véhicule. C’est pour cette raison qu’en Hol- 
lande et en Flandre on couche à plat selon la méthode 
suisse , parce qu’on n’y fait pas pourrir ou presque pas 
pourrir le chiffon, par la raison comme nous l’avons 
fait observer, que le pourrissage cause un déchet consi- 
dérable, et altère la matière. Ceux des fabricaus fran- 
çais qui se sont déjà décidés ou qui se décideront à 
suivre exactement en tous points les procédés hollandais, 
doivent faire usage de la méthode suisse. 

« D’un autre côté , on doit faire attention qu’on doit 
coucher assez promptement, lorsque l’eau quitte la pâte 
très-facilement , car comme la feuille doit retenir une 

v 

certaine quantité d’eau pour adhérer au flôtre, elle 
pourrait être trop sèche si l’on retardait de la coucher. 

« Le coucheur comme l’ouvreur doivent avoir le plus 
grand soin que pendant tous les mouvemens qu’ils im- 
priment à la forme chargée de pâle mobile, elle n’é- 
prouve pas le moindre choc ni la moindre secousse; 
car la pâte disposée régulièrement par l’ouvreur, serait 
dérangée plus ou moins à la suite de ces chocs , de 
manière qu’on pourrait être forcé de recommencer la 
feuille. Toute disposition faite par l’eau , de molécules 
très-fines et très-divisées , produit une espèce d’organi- 
sation, quoique ces molécules soient brutes, pourvu 
qu’elles soient homogènes : elles ont une facilité de se 
lier, de s’unir et de s’arranger de manière à former une 
étoffe transparente : effet combiné de l'eau et des parties 
adhérentes à l’eau. Or, c’est celle disposition régulière 
que le moindre choc dérange. » 

Beaucoup de persouncs comparent le papier à une 
étoffe feutrée, et l’on euleud souvent dire ce papier est 
bien feutré ou mal feutré. Celle expression u’esl pas 
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exacte , car l'étoffe du papier ue ressemble pas plus à 
un feutre , que les produits du métier à bas ne ressem- 
blent à ceux du tisserand. 11 n’y a que la laine et les 
poils de quelques animaux qui peuvent éprouver l’effet 
du feutrage dont le mécanisme a été si bien expliqué 
par l’immortel Gaspard Monge, dans un mémoire très- 
lumineux qu’il lut à l’Institut de France en 1790, et 
qui est imprimé dans le tome VI page 3 oo , des Annales 
de Chimie. 

« Lorsqu’on examine au microscope , dit ce savant , 
un cheveu, un brin de laine, uu poil de lapin, de 
lievre, de castor, etc. , quelque grand que soit le pou- 
voir amplifiant de l'instrument , la surface de chacun 
de ces objets parait absolument lisse et unie, ou du moins 
si l’on y observe quelques inégalités, elles paraissent 
venir plutôt de quelques différences dans la couleur et 
dans la transparence des parties des- objets, que de 
l’irrégularité de leurs surfaces, puisque sur le tableau 
du microscope solaire , leurs ombres sont terminées par 
des lignes droites et sans aspérités. Cependant les sur- 
faces de ces objets ne sont pas lisses ; elles doivent être 
formées ou de lamelles qui se recouvrent les unes les 
autres de la racine à la pointe, à-peu-près comme les 
écailles de poissons se recouvrent de la tête de l’animal 
vers la queue , ou peut être mieux encore de zones super- 
posées, comme on l’observe dans les cornes; et c’est a 
cette conformation que toutes les substances dont il 
s’agit doivent leur disposition générale au feutrage. 

« Si d’une main on prend un cheveu par sa racine et 
qu’on le fasse glisser entre le pouce et l’index de l’autre 
main avec une certaine pression , de la racine vers la 
pointe, l’on n’éprouve presque aucun frottement, au- 
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cune résistance , et l’on n’enlend aucun bruit ; mais si 
en le pinçant au contraire par la pointe , ou le fait 
glisser de même entre les doigts de l’autre main de la 
pointe vers la racine, on éprouve une résistance qui 
n’avait pas lieu dans le premier cas, et il se produit un 
frémissement perceptible au tact et qui se mauifesle 
encore par un bruit sensible à l'oreille. 

« On voit déjà que la contexture de la surface du 
cheveu u’est pas la même de la racine vers la pointe, 
que de la pointe vers la racine , et qu’un cheveu lors- 
qu’il est pressé, doit éprouver plus de résistance pour 
glisser et prendre un mouvement progressif vers la 
pointe que pour glisser vers la racine; mais comme 
c’est cette contexture elle-même qui fait l’objet principal 
de ce mémoire, il est nécessaire de le confirmer par quel- 
ques autres observations. 

« Si, après avoir saisi un cheveu entre le pouce et 
l’index , on fait glisser les doigts alternativement l’un 
sur l’autre et dans le sens de la longueur du cheveu, le 
cheveu prend un mouvement progressif dans le sens de 
sa longueur, et le mouvement est toujours dirigé vers 
la racine. Cet effet ne lient ni à la nature de la peau 
des doigts ni à sa contexture, car si l’on retourne le 
cheveu de manière que la pointe soit à la place de la 
racine , et réciproquement, le mouvement a lieu en sens 
contraire , c’est-à-dire qu’il est toujours dirigé vers la 
racine. 

« Il se passe donc ici une chose parfaitement ana- 
logue à ce qui arrive dans un certain jeu des enfaus de 
la campagne, lorsqu’ils introduisent un épi de" seigle 
cuire le poignet et la chemise, les pointes des barbes 
eu dehors ; dans les différeus mouvemeus du bras , cet 
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épi , en s’accrochant tantôt à la peau et tantôt à la 
chemise, prend un mouvement progressif, recule e l 
arrive bientôt à l’aisselle. Or, il est évident que cet 
effet est produit pas les barbes mômes de l’épi, et princi- 
palement par les aspérités de ces barbes , qui , étant 
toutes dirigées vers la pointe , ne permettent le mou- 
vement que du côté par lequel l’épi tenait à la tige. Il 
faut donc qu’il en soit de même du cheveu, et que sa 
surface soit hérissée d’aspérités, qui, étant toutes cou- 
chées les unes sur les autres du côté de la pointe, ne 
permettent le mouvement que du côté de la racine. 

« Ces observations qu’il serait superflu de multiplier 
davantage, sont toutes rapportées sur le cheveu pris pour * 
exemple ; mais elles ont également lieu pour les crins , 
pour les brins de laine, et eu général pour les poils de 
tous les animaux. La surface de tous ces objets est donc 
formée de lamelles rigides superposées ou luilées de la 
racine à la pointe, qui permettent le mouvemeut pro- 
gressif vers la racine, et s’opposent à un semblable mou- 
vement vers la poiute. 

« C’est cette conformation qui est la principale cause 
de la disposition au feutrage qu’ont , en général , les 
poils de tous les animaux. 

«« En effet , le chapelier, en frappant avec la corde de 
son archet les flocons de laine , détache et isole en l’air 
chacun des brins en particulier : ces brins retombent les 
uns sur les autres et dans toutes sortes de directions , 
sur la table où ils forment une couche d’une certaine 
épaisseur , puis l’ouvrier les recouvre d’une toile qu’il 
presse avec les mains étendues, et en agitant les mains 
dans ditïéreus sens. La pression rapproche les brins de 
laine les uns des autres et multiplie leurs points de con- 
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tact; l'agitation leur donne à chacun un mouvement 
progressif dirigé vers la racine ; au moyen de ce mouve- 
ment, les brins s’entrelacent, et les lamelles de chaque 
brin , en s’accrochant à celles des autres brins qui se 
trouvent diriges en sens contraire, maintiennent le 
tout dans la contexture serrée que la pression leur a 
fait prendre. Au fur et à mesure que le tissu se serre , 
la pression des mains doit augmenter , tant pour se 
serrer davantage que pour entretenir le mouvement 
progressif des brins , et leur entrelacement qui éprouve 
alors une difficulté plus grande ; mais dans toute cette 
opération, les brins de laine s’accrochent seulement 
les uns avec les autres, et non pas à la toile, dont les 
fibres , comme nous l’avons déjà dit , sont lisses et ne 
présentent pas la même facilité à cet égard. » 

Nous ne suivrons pas plus loin le savant Monge , dans 
son intéressant mémoire sur le feutrage, dont il a par- 
faitement développé la théorie et admirablement expli- 
qué le mécanisme; nous en avons assez cité pour prou- 
ver que la fabrication du papier , c’est-à-dire le travail 
de l’ouvreur , n’a aucun rapport avec le feutrage. Les 
chiffons de chanvre, de lin ou de coton qui servent à 
former le papier ordinaire, sont tissés avec des filamens 
de substances végétales qui n’ont pas les propriétés de la 
laine et des poils des animaux : ils sont absolument 
inertes pour s’entrelacer eux-mêmes en s’accrochant , et 
ne pourraient jamais former une substance solide à la 
manière d’un feutre. La comparaison du papier au feu- 
tre est donc non-seulement déplacée , mais opposée à la 
vérité, et l’on ne doit pas se permettre , aujourd’hui que 
le flambeau des sciences a porté la lumière dans toutes 
les parties des arts, d’introduire dans leurs descriptions 
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des propositions qui peuvent donner des idées fausses 
sur les véritables manipulations sur lesquelles l'art est 
fondé. 

Les Clamons dont la pâle est formée sont extrême- 
ment tenus et d’une certaine longueur quoique très- 
petits; ils nagent dans tous les sens dans le véhicule 
dont kt cuve est remplie, et qui est l’agent dont l’ou- 
vreur se sert pour attirer et retenir sur sa forme les 
feuilles de papier selon l’épaisseur qu’il veut lui donner. 
Ces filamens s’entassent les uns sur les autres dans tous 
les sens ; ils ont entre e'ix uue très-grande affinité par 
laquelle ils s’unissent en se séparant du véhicule qu’ils 
abandonnent, et lorsque par les diverses manipulations 
qui se succèdent on est parvenu à se débarrasser tota- 
lement du liquide, il reste une étoffe transparente et 
solide qui n’a même pas besoin de colle pour avoir de la 
consistance qu’on augmente par le collage. Celte étoffe 
n’est cependant pas un feutre, et n’y ressemble en au- 
cune manière. 

Après celte disgressiou qui nous parait présenter un 
grand intérêt, revenons à notre coucheur , et tâchons 
de lui donner quelques conseils dont il profitera sans 
doute. Nous allons continuer à suivre pas à pas notre 
savant Desmaresl. 

« Pour empêcher que les premières feuilles d’uue 
porse, couchées sur les premiers flôtres ne soient pas ex- 
posées à contracter plusieurs défectuosités, il est utile 
de garnir le trapan de qnelques flôtres doubles, entre 
lesquels on ne couchera pas de feuilles, et qui feront là 
l’office de matelas pour recevoir la feuille et pour la ha- 
per plus facilement lorsque le coucheur applique la 
forme dessus. Au moyen de ces flôtres surabondans , on 
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préviendra la perle des deux ou trois premières feuilles. 
Pour que de semblables flôtres fussenl prêts à servir 
pour la porse suivaute , il sérail nécessaire d’en avoir 
de doubles qu’ou placerait dessous le derrière du ira 
pan. Par ce moyen , le coucheur les trouverait les pre- 
miers sur la mule dès qu’il recommencerait sa porse. 

« Le coucheur doit non-seulement soigner les bor- 
dures des feuilles el les couper nettes en les couchant , 
mais il doit encore les placer exactement les unes sur 
les autres, de manière qu’elles n’excèdent pas celles de 
dessus, tantôt d’un côté, tantôt de l’autre; car pour 
peu que les bordures excédassent , elles ne seraient pas 
pressées et par conséquent séchées par une compression 
égale partout , elles seraient sujettes à se casser lorsque 
le tevcur les détacherait des flot res. 

*« Le coucheur doit avoir la même attention pour 
les flôtres qu’il doit placer les uns sur les autres, en- 
sorte que l’action de la presse porte sur une masse éga- 
lement épaisse, et particulièrement le long des bords 
pour que l’eau sorte également de tous les points du 
contour de la porse pendant ta compression ; c’est aussi 
pour obtenir les mêmes avantages qu’un bon coucheur 
a soin que les bordures des flôtres soient maintenues à 
une épaisseur égale partout , ce qu’il obtient soit en 
repliant les flôtres sur les bords, soit en y ajoutant des 
bandes d'étoffe qu’il lient en réserve à celle destina- 
tion. 

« Par la manière dont le coucheur saisit la forme et 
la pose sur le flôtre, les parties de la feuille qui recou- 
vrent les verjures, et qui sont engagées dans leurs inter- 
valles, se détachent de toute leur longueur à la fois, 
ce qui assure le succès de cette manipulation hardie et 
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délicate; car, si le coucheur présentait la feuille par le 
petit côté, et leutail de la détacher en découvrant à la 
fois une petite portion de toutes les verjures et en vidant 
aussi tous les intervalles, il est de fait qu’on ne pour- 
rait vaincre tant d’obstacles sans casser les feuilles. D’a- 
près ces principes, le coucheur applique toujours ses 
formes sur le côté parallèle aux brins de la verjure, et 
suit , dans le mouvement qu’il fait pour coucher toute 
sa feuille, une marche perpendiculaire à ces brins et à 
leurs intervalles. 

« Outre ce premier avantage, tiré de la facilité qu’a 
le coucheur de détacher la feuille de la forme en l’appli- 
quant par le grand côté, il est visible qu’il en trouve 
encore un autre bien important, qui est de ne faire par- 
courir à la forme sur le flôlrt que la longueur des petits 
côtés , et en général la plus petite dimension des formes, 
ce qui accélère considérablement son travail. » 

“ C’est d’après ces principes qu’on s’est réglé aussi 
dans l’arrangement des brins de la toile des formes dou- 
bles et dans leur travail. On a été forcé à les doubler 
sur la grande dimension, aOn de ne rencontrer aucun 
des iuconvéuiens que nous venons de signaler ci-dessus. 

Lorsque le trapan O (fig. 2, PI. 1 1), est chargé par 
le coucheur de toutes les feuilles de papier qui doivent 
composer la porse, et que la dernière feuille est cou- 
verte du dernier flôlre , les ouvriers de la cuve se réu- 
nissent, l’un enlève la mule, les autres prennent le tra- 
pan par les poignées et l’amènent sous le banc de 
presse en le faisant glisser sur les poulains de la char- 
pente dont nous avons parlé, avec la porse dont il est 
chargé. C’est alors qu’on place sur la porse un autre 
trapan cju’on couvre 4 ’une pièce (te hois fort épaisse 
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appelée mise , et sur laquelle on abaisse le banc de la 
presse, en faisant tourner la vis. On commence d’abord 
à presser avec un levier d’une moyenne longueur, puis 
avec un grand levier d'environ quinze pieds de long, 
dont l’extrémité opposée à la presse est saisie par la 
corde du cabestan V, placé à égale distance des deux 
presses , et qui sert à toutes les deux à l’aide d’un rou- 
leau de renvoi vertical servant pour l’un des deux. On 
presse plus forlemeut avec ce cabestan , ce qui exprime 
l’eau de la porse et donne aux feuilles de papier une 
certaine consistance , en raison de la compression 
qu’elles éprouvent. C’est pour ce travail important que 
tous les ouvriers de la cuve se sont réunis. On ne peut 
trop recommander la plus grande attention pour que le 
pressage des feuilles soit aussi complet qu’il est néces- 
saire; il faut qn’elles se sèchent convenablement et 
qu’elles acquièrent une certaine consistance égale par- 
tout. 

« Aussitôt que la porse est bien pressée , on passe 
tout autour un racloir de bois pour exprimer du bord 
des flôtrcs une partie de l’eau dont il est pénétré, puis 
en lâchaut la vis et la faisant remonter, la porse, par 
le ressort des flot res , remonte aussi, et ce qui reste de 
l’eau qui , lors de l’action s’était portée abondamment 
dans toutes les bordures des feuilles, rentre aussitôt dans 
le corps de ces feuilles. Au moyen de celte distribution 
rapide de l’eau , les bordures des feuilles ne sont pas 
plus molles que le centre, et pas plus adhérentes aux 
flôtres, ce qui facilite les opérations du leveur. 

C’est maintenant que nous allons voir figurer ce troi- 
sième ouvrier, appelé leveur , qui va retirer ces feuilles 
de papier d’entre les flôtres. 
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5°. Du leveur. 

Le leveur , placé en P ( fig. a, Pl. n), est ‘presque 
toujours aidé par l’aprenti qu’on nomme vireur. Les 
fonctions du leveur consistent : i 0 à détacher les feuilles 
de papier des flôlres auxquels le coucheur et l’action 
vive de la presse les ont appliquées; a° à en former des 
paquets, en les appliquant immédiatement les unes sur 
les autres. 

Aidé par X ouvreur et par le coucheur , le leveur retire 
le trapan R de dessus la presse et le place en avant , 
vers le lieu où il travaille en P ; il remet la mule sur les 
tasseaux intérieurs de la presse, afin d’y poser dessus 
les flôlres au fur et à mesure qu’il va les retirer, pour 
qu’ils soient à portée de la main du coucheur qui tra- 
vaille de l’autre côté de la presse en N. 

Toutes ces dispositions faites, le leveur place devant 
lui une espèce de chevalet de peintre qu’on nomme 
oiquet, c’est une sorte de pupitre derrière lequel il 
ie place , et il met dessus une planche inclinée de 5o 
i 6o degrés, et c’est sur le plan incliné de celle 
danche qu’il pose les feuilles. Après avoir humecté 
'extrémité supérieure de la planche , et avoir levé 
e premier flôlrc qu’il jette sur la mule , il lève la 
cuille de papier qu’il détache du secoud fiôtre , d’abord 
;n la pinçant et la soulevant de la main droite par 
'angle que nous avons appelé le bon caron , puis avec 
es deux mains; enfin il la pose sur la planche à lever, 
m l’adhérence qu’occasione l’humidité la fait tenir. Il 
:ontinue cette manœuvre pour détacher les feuilles de 
japier des flôtres , et pour les placer sur la planche les 
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unes sur les autres jusqu’à ce qu’il ail entièrement levé 
la porse, qu’il ait séparé les feuilles de panier des flôlres, 
et qu’il ait rejeté tous ees derniers sur la mule de la 
presse * où le coucheur les prend au fur et à mesure 
que Y ouvreur lui donne occasion de les employer, eu 
formant par ce moyen une nouvelle porse avec les 
mêmes flot / es qui ont servi à former la première. Les 
opérations des deux premiers ouvriers, Y ouvreur et le 
coucheur , sont nécessairement liées ensemble ; le leveut 
peut aller plus vite que les deux autres. 

« Dans certaines fabriques, ajoute Desmaresl donl 
nous nous plaisons à citer les observations judicieuse: 
qu’il a faites, le rireur ou apprenti commence par le- 
ver les flôtres , afin que le leveur puisse plus aisément 
détacher les feuilles. Ils opèrent ainsi , l’un sur les flù 
très qu’il enlève et qu’il jette sur la mule, et i’aulre sur 
les feuilles de papier dont il forme des paquets qu’ou 
nomme porses-blanches. Fort souvent le leveur est privé 
du secours de l’apprenti ; cependant les manipulations 
du leveur ont besoin de ce secours, parce qu’elles exi- 
gent beaucoup d’adresse et une attention continuelle 
pour éviter les déchets que peuvent occasioner les 
moindres fautes de cet ouvrier. 

« Le leveur pince le coin de la feuille qui est de son 
côté, et que nous avons déjà nommé bon caron ; il le 
pince avec le pouce et l’index de la main droite. Dès 
que ce coin est détaché entièrement du flôtre , il saisit 
ce coin de la main gauche et soulève du même mouve- 
ment la feuille en güssant en même temps la main 
droite jusqu’à l’autre coin. Lorsque la feuille est déta- 
chée au tiers, il l’enlève hardiment des deux mains, et 
l’étend sur la planche. Il place sa feuille en deux temps 
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pour qu’elle s’applique exactement sur l’autre sans qu’il 
v ail de l’air interposé, ce qui occasiouerail des musettes 
et des fronces. 

« Il ne faut pas perdre de vue que nous avons fait 
observer que, pour empêcher «pie les premières feuilles 
qu’il place immédiatement sur la planchette de la selle 
ne glissent pas, le leveur y jette quelques gouttes d’eau 
qui, en les humectant, fait qu'elles adhèreut dès qu’il 
les présente. 

« Le plus souvent, lorsque le leveur a placé ainsi la 
moitié de la porse , il la couvre avec deux J/d l rts , et 
appuie de toute sa force ses mains pour e'cucher , c’est à- 
dire applatir la pot se dans toute l'étendue des feuilles; 
celle demi porse en devient plus ferme et plus disposée 
à recevoir l’action de la presse pour la seconde fois. 

« Le leveur soulève de temps en temps les rives de la 
porse-feutre , principalement celles de l’extrémité qui 
est de son côté, dlin de pincer plus aisément le bon 
caron, et de détacher ainsi les bordures sans les en- 
dommager. 

« Le leveur doit placer très-exactement les feuilles de 
sa porse blauche les unes sur les autres , de manière que 
les coins et les rives ou bordures se correspondent exac- 
tement, tant du côté supérieur ou de ses mains, que 
du côté inférieur ou de ses pieds; car si ces bordures 
u’élaient pas également bien appliquées les unes sur les 
autres, lorsqu’on met les porses-hlanrhes sous la presse 
pour la seconde fois , comme on le verra plus bas , 
cela occasionerait beaucoup de cassés, soit à l’éten- 
doir, soit après le collage. 

« Le leveur doit décider si le papier qu’il lève a été 
pressé suffisamment en porses-fldirts , car il est apte à 
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en juger par la consistance des feuilles , et par la faci- 
lité plus ou moins grande qu’il trouve à les détacher 
des flaires. 

« C’est lui aussi qui avertit, lorsqu’il est nécessaire, 
de lessiver les flaires , attendu que personne ne peut 
mieux s’apercevoir que lui lorsqu’ils ont contracté de la 
graisse , par le cri que font les feuilles lorsqu’il les déta- 
che des flot res. 

« Dans les fabriques où l’on ne fait pas usage de pres- 
settes, on attend qu’il y ait dix porses de faites, ou 
la moitié de la journée , pour les soumettre à la même 
presse à laquelle ces mêmes feuilles ont été soumises en 
porses-flolres , et c’est celle opération qui achève de don- 
ner une certaine consistance à l’étoffe du papier ; et , 
dans ces cas, ce sont tous les ouvriers de la cuve qui 
concourent au travail de la presse. 

« Le leveùr est chargé d’apporter la pâte qu’il tire 
de la pile alfleurante, de la verser dans la cuve à cha- 
que porse, et de rincer le lourde la cuve toutes les 
fois qu’on quitte l’ouvrage. 

<« On distingue deux manières de lever : la première 
est dite au piquet; elle est usitée dans presque toutes 
nos fabriques françaises : on l’appelle aussi à selle incli- 
née. Celte selle ressemble au chevalet d’un peintre , ou 
mieux à un pupitre qu’on place sur un bureau et qu'on 
peut élever ou abaisser à volonté. On place un trapan 
assez léger sur les chevilles du chevalet ; ce trapan est 
ordinairement incliné de Go à 70 degrés, il a environ 
80 centimètres de hauteur, le leveur est placé devant le 
haut du ira/ an qui n’arrive pas lout-à-fait à sa ceinture. 
Le trapan , ainsi disposé , reçoit les feuilles que le le- 
veur y arrange en égalisant leurs bordures , à quoi la si- 
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tnation inclinée est favorable, surtout lorsque le travail 
du lavage s’exécute par un seul homme , comme nous 
l’avons déjà expliqué. 

« La seconde méthode, qu’on appelle à selle plaie , 
est usitée en Hollande; on la désigne, par cette raison, 
sous la dénomination de méthode hollandaise ; elle 
paraît plus avantageuse que la première. Lorsqu’elle est 
exécutée par un leveur habile, elle ne déforme pas les 
feuilles comme la première; car, i° le leveur ne laisse 
pas sur l’extrémité des feuilles l’impression de scs pouces; 
2° il ne donne pas aux deux coins une extension forcée, 
comme il le fait, lorsqu’eu suivant la méthode nu piquet , 
il applique les feuilles les unes sur les autres. 

« Suivant la méthode hollandaise , le leveur prend la 
feuille sur les deux doigts index, en la détachant du 
flôtre , et il la place sur un plateau ou trapan , posé 
dans une situation horizontale; il ajuste seulement le 
bord qui est de son côté et celui qui est à sa droite , 
avec les bords des feuilles qui sont déjà placées. 

« Afin que la feuille puisse obéir aisément aux mou* 
vemens que le leveur lui donne pour l’égaliser aux autres, 
un aide , qui est en face de lui , de l’autre côté du 
plateau , est chargé de placer , à l’extrémité opposée des 
feuilles, une petite planchette sur laquelle Je leveur 
jette l’extrémité de la feuille qu’il vient de détacher 
du flôtre ; et comme elle n’éprouve aucun frottement 
sur celte planchette, elle est bientôt ajustée comme il 
convient. Aussitôt que le leveur a quitté la feuille pour 
en prendre une autre, l’aide ou apprenti tire la plan- 
chette de dessous la feuille et la pose dessus, en la laissant 
déborder d’environ une ligne et demie. Le leveur ajuste 
une autre feuille , l’aide tire la planchette de dessous son 
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extrémité, la remet dessus , et alternativement le leveur 
et l’aide continuent ces deux manipulations correspon- 
dantes avec une célérité extrême. 

« De temps en temps lo leveur prend la planchette, 
et en la plaçant d’abord sur le milieu de la feuille, il 
comprime légèrement les feuilles qu’il a placées, et 
descend en finissant d 'écacher par les deux extrémités 
afin que l’air puisse s’échapper facilement en consé- 
quence de celle compression successive. 

« Lorsque la porse est levée , on met un flôtre dessus, 
et avec une planchette plus large , plus longue et plus 
épaisse que la première, le leveur comprime la porse le plus 
qu’il le peut ; c’est alors que , dans les fabriques de 
Hollande, il mesure l’épaisseur de la totalité de la 
porse , et qu’il juge à peu près par cotte épaisseur si le 
papier est du poids ainsi que de la force qui convien- 
nent. Afin de pouvoir juger ainsi du poids qu’aura le 
papier par l’épaisseur des porses blanches , il est indis- 
pensable que l’opération de la presse ait été faite 
régulièrement et avec le même degré décompression. 

« Il ne faut pas oublier que dans celte méthode 
à selle plaie, l’aide ou apprenti est occupé en même 
temps à lever les flot res, et à les jeter sur la mule à 
portée du coucheur , où celui-ci les prend. 

« Quoique nous ayons dit que le plateau ou trapan, 
sur lequel le leveur place les feuilles qu’il détache des 
flôtres -, est dans une situation horizontale, nous devons 
faire observer qu’on lui donne souvent une certaine 
inclinaison , et particulièrement lorsqu’on lève les 
grandes sortes, en niellant dessous le trapan un 
morceau de bois d’une épaisseur plus ou moins consi- 
dérable. 




( a *9 ) 

« Nous avons dit plus haut que dans la méthode 
à telle plate , le leveur, en posant les feuilles de papier 
les unes au-dessus des autres, pour former la porse- 
blanche , se contente de raccorder seulement deux 
bords ides feuilles qu’il pose sur le plateau ; celu 
qui est devant lui entre ses deux mains, et celui qui est 
à sa droite, il ne s’inquiète pas des deux autres, per- 
suadé que si les feuilles ont été bien fabriquées et 
bien couchées, les deux autres côtés parallèles aux 
deux premiers qui le guident , conviendront aussi de 
même. 

« Le leveur place plusieurs porses les unes sur Tes 
autres jusqu’à ce qu’il ait formé des paquets de cinq 
cents feuilles, c'est-à-dire d’une rame pour les sortes qui 
pèsent jusqu’à vingt et vingt-deux livres. Les paquets de 
papiers d’un poids au-dessus jusqu’à cinquante livres, 
n’ont que deux tiers de rame, et ceux au-delà ne ren- 
ferment que le tiers, on même le quart des rames de ces 
grandes sortes. Ces paquets sont portés ensuite dans 
l’atelier où l’on s’occupe de l 'échange , et surtout 'du 
relevage. 

Dans ce dernier paragraphe , nous avons suivi pas à 
pas les descriptions vraies et les observations judicieuses 
de Desmarest , que nous avons copié presque littérale- 
ment ; nous ne pouvions prendre un meilleur guide. Le 
lecteur qui suivra dans les fabriques les opérations que 
notre auteur a si bien décrites, s’apercevra qu’il n’a 
rien laissé échapper , qu’il a fait connaître avec tous les 
détails nécessaires , non-seulement les attentions que 
doit avoir le leveur quand il opère à la manière hollan- 
daise, c’est-à-dire à selle plate ; mais encore qu’il a 
décrit avec le plus grand soin ses diverses manipulations, 
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afin , ajoute-t-il , que les ouvriers qui sont chargés de 
reltver le papier les suivent très-exactement, ce qui 
dispensera de les décrire de nouveau lorsque nous traite- 
rons des opérations de ïéchange , manipulation des plus 
importantes. 

La journée des trois ou quatre ouvriers, employés 
à la fabrication du papier , dont nous venons de nous 
occuper dans ce paragraphe, se compose de vingt portes, 
dont le nombre de feuilles varie selon la qualité ou la 
grandeur des feuilles. Lorsque les dix porses qui forment 
la moitié de la journée sont levées , on les met de nou- 
veau sous presse en un seul paquet, et c’est ce que 
l’ôu appelle presser en porses-blanches. Pour ce travail, 
tous les ouvriers de la cuve se réunissent. On se sert 
quelquefois de la même presse où l’on a placé les 
porses -feutres, mais cela est rare; on voit ordinairement 
dans la chambre de cuve une autre presse, uniquement 
employée à cet usage. Ou la voit ici ( Pl. i ï, fig. a , en S). 
Cette presse est très- forte, très-solidement construite, 
et à l’aide du moulinet Y, on augmente à volonté la 
pression. 

Ce moulinet sert pour les deux presses T et S; on n’a 
qu’à placer à côté de l’une d’elles un cylindre en bois 
cerclé en fer, et traversé par un fort axe en fer que 
l’on scelle dans le mur , afin de diriger la corde du mou- 
linet qui sert à faire mouvoir la barre ou levier de la 
presse dans le sens convenable à l’action qu’elle doit 
produire. 

Nous ferons observer ici que le graveur a renversé le 
dessin que nous lui avions fourni pour la figure 2 de la 
Planche ix, dont nous nous occupons; c’est-à-dire que 
la cuve A devrait être en S, que par cette raison tous les 
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objets que la Planche présente à la droite, devraient se 
trouver sur la gauche. Cette disposition est celle qui est 
adoptée daus toutes les papeteries qui travaillent àl’an- 
cien système , elle est plus commode pour la suite des 
manipulations qui suivent celles de l 'ouvreur. Nous 
n’avons pas pu faire faire ce changement qui nous aurait 
forcé de sacrifier le restant de la Planche qui était ter- 
miné, et nous avons pensé qu’il suffirait d’avertir le 
lecteur afin qu’il ne fût pas induit eu erreur. Du reste, 
toutes les pièces sont dans les proportions convenables, 
et les inslrumens y sont parfaitement décrits, sauf que 
leurs dispositions sont dans un sens inverse, ce qui ne 
change rien à l’exactitude de la description. 



§. VIII. De quelques Observations à faire sur U travail 

de la Cuve. 



D’après tout ce que nous avons dit dans les paragra- 
phes prccédens , ou doit s’être aperçu que les trois prin- 
cipaux ouvriers qui travaillent à la cuve , et surtout 
l'ouvreur, doivent avoir une connaissance parfaite non- 
seulement de l’objet spécial du travail dont ils sont char- 
gés, mais encore des matières qu’ils emploient, indé- 
pendamment des modifications que nécessite la cuve , 
afin de maintenir la matière dans un état propice aux 
manipulations indispensables pour une bonne fabrica- 
tion , ou bien à modifier leurs manipulations selon que 
la matière peut l’exiger. Le but que nous nous propo- 
sons dans ce paragraphe consiste à jeter le plus grand 
jour sur ces objets importât», 
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i # . De la graisse > des matières grasses , et des pâtes 

surges. 

Le mot graisse , que les papetiers ont adopté pour 
désigner un état qu’acquiert la matière qui sert à la fa- 
brication du papier, ue doit pas être entendu dans le 
sens qu’on lui donne vulgairement j mais dans un sens 
totalement opposé. Tout le monde sait que les graisses 
n’ont point d’afûnité pour l’eau, qu’elles ne s’y unissent 
pas, qu’au contraire elles la repoussent. Les pâtes grasses, 
en termes de papetier . sont au contraire celles qui re- 
tiennent l’eau abondamment et long-temps : elles ne 
salissent pas le papier comme le feraient les huiles ou 
les graisses ordinaires ; l’état qu’acquièrent ces pâles 
quand elles restent trop long-temps sous les maillets , ou 
dans les cylindres dont les dents sont émoussées , n’est 
pas toujours uniforme , c’est-à-dire qu’il existe dans les 
parties fibreuses de la pâte dans des proportions plus ou 
moins grandes qui dépendent de mille circonstances iso- 
lées ou réunies qu’il est presque impossible de détermi- 
ner et de décrire. Cette partie importante de la fabrica- 
tion n’a pas été suffisamment étudiée pour pouvoir 
établir une théorie immuable d’après laquelle on indi- 
querait aux ouvriers des moyens certains pour maîtriser 
les pâtes et les rendre suffisamment grasses , en me ser- 
vant de l’expression admise, pour qu’elles ne le fussent 
ni trop ni trop peu. 

Jusqu’à ce que cet heureux moment soit arrivé, il 
importe que Xouvreur s’attache à bien connaître ces dif- 
férens états et leurs nuances. Je dirai avec Desmarest, il 
me semble cjue dans l’état actuel de nos connaissances , 
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toute celte étude se réduit à déterminer la manière 
dont les pâtes se comportent avec l’eau qui leur sert de 
véhicule dans le travail de la cuve. 

« C’est principalement dans le travail de la cuve que 
les matières grasses se montrent singulièrement ; d’abord 
Xouvreur est obligé de balancer la forme pendant un cer- 
tain temps avant que l’ouvrage ait pu s’y fixer : car il 
faut qu’il facilite l’écoulement de l’eau surabondante qui 
quitte difficilement les pâtes grasses. Le coucheur, au 
contraire, est obligé de coucher promptement, parce 
que la matière n’ayant pris que très-peu de consistance 
sur la forme , serait sujette à se déranger s’il ne précipi- 
tait ses r^ouvemens ou s’il ne couchait pas à plat ainsi 
que nous l’avons fait observer plus haut. 

Les papetiers désignent sous le nom de pâtes surges , 
des matières qui, n’ayant pas de graisse , se séparent de 
l’eau et la laissent s’échapper avec la plus grande faci- 
lité. Les pâtés surges sont faciles à travailler, même par 
des ouvriers médiocres ; cependant il est aisé de con- 
cevoir que si elles quittaient l’eau trop complètement ou 
trop promptement, il serait difficile de fabriquer le 
papier, et que les manipulations présenteraient beaucoup 
d’inconvéniens : i° L’ouvreur n’aurait pas le temps de 
distribuer la matière sur la forme d’une manière conve- 
nable; 2 0 le coucheur aurait beaucoup de peine à cou- 
cher sa feuille sur le flôtre , parce que à défaut d’une cer- 
taine quantité d’eau que doit boire l’étoffe de laine pour 
happer et se saisir de la feuille de papier, celle-ci n’y 
adhérerait pas. 

« Comme les pâtes surges sont plus communes en 
France que les pâtes grasses , ajoute Desmarest, c'est 
pour celte raison que le travail de la cuve y est 
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très-expéditif, attendu que , comme nous l’avons déjà fait 
observer, ces pâtes ont besoin d’être ouvrées et couchées 
promptement. Aussi, lorsque les ouvriers français ren- 
contrent des matières un peu grasses , comme ils sont 
accoutumés à brusquer leurs manipulations, ils font 
beaucoup de papiers défectueux, à moins qu’on ne les 
ramène à la méthode longue et lente des Hollandais. 

« Les Hollandais qui , comme nous l’avons dit plus 
haut, ne pourrissent pas leurs chiffons, sont accou- 
tumés à des pâles plus ou moins grasses : ce travail de la 
cuve est en Hollande beaucoup moins expéditif qu’eu 
France ; aussi est-on étonné des mouvemens que fait l’ou- 
vreur pour se débarrasser de l’eau que la pâte retient 
avec opiniâtreté. Le coucheur ne se hâte pas non plus 
autant qu’en France , et soigne beaucoup la disposition 
des flot res de la porse. 

« Les pressages sont aussi fort longs en Hollande, 
parce qu’il est nécessaire de faire mouvoir la presse len- 
tement et fortement pour sécher les porses composées 
d’une matière qui ne se dessaisit de l’eau que par des 
progrès insensibles. Mais ces opérations étant bien soi- 
gnées, le leveur , en Hollande, ne trouve presque plus 
de difficulté, et lève quelquefois la double porse pendant 
que les deux ouvriers la fabriquent. 

« On peut se convaincre, par ces aperçus, que les 
fabricans ont reconnu, par expérience, la nécessité de 
• modifier leurs opérations suivant la différente qualité des 
pâles. Ainsi , l’art de la papeterie doit être considéré 
non comme une suite de manipulations appliquées à 
une matière toujours Ja même, et assujetties à une rou- 
tine sans réflexion , mais comme nn composé de procédés 
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variables et dépendans de l’état des matières sur les- 
quelles on opère. » 

Dans notre Chapitre premier et particulièrement dans 
le paragraphe 3 , nous avons indiqué les ressources de 
l’art dans l’emploi des matières, relativement aux difte- 
rens degrés de pourrissage : nous venons dans le présent 
Chapitre , et principalement dans les paragraphes 7 et 8 , 
d’embrasser toutes les circonstances qui se rencontrent 
dans la préparation et dans la fabrication des pâtes. Ce 
qui nous reste à dire pour terminer ce Chapitre , suffira 
pour éclairer entièrement la matière. 

a®. Du Nettoyage et du Rinçage de la Cuve. 

Nous avons dit au commencement de l’article précé- 
dent qu’il ne fallait pas confondre les parties de la 
substance des chiffons qu’ou désigne dans les papeteries, 
sous le nom de graisse , avec cette substance animale 
qu’on retire du corps des animaux sous la forme d’une 
huile plus ou moins fluide , et que nous appelons vulgai- 
rement du même nom graisse. Nous avons fait connaître 
les propriétés de chacune de ces substances qui sont 
totalement opposées. Fourcroy, dans son Système des 
Connaissances Chimiques, tome VU, page 296, la 
classe dans son article 9 Du Glutineux, et s’exprime en 
ces termes : 

Ce savant chimiste , après avoir rapporté les opinions 
de quelques auteurs sur le siège du gluten , dans les 
végétaux , ajoute : «< Il existe une observation plus exacte 
« et plus positive sur la présence de cette matière gluti- 
« neuse dans le tissu végétal qui forme le linge et le 
« papier. Desmarest a observé dans les papeteries, 
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« qu’après le pourrissage des chiffons, et lors de la 
« fusion et du ramollissement de celte substance dans 
« l’eau, il se sépare des flocons épais, solides, indisso- 
«« lubies , de véritable gluten. On voit un phénomène 
« analogue dans le travail des blanchisseuses. Les lessives 
« alcalines et les eaux chargées de savon qu’elles em- 
« ploient pour blanchir le linge , surtout le fin , lui en- 
•< lèvent un principe qui se sépare assez abondamment 
« dans les conduits où elles jettent ces liqueurs pour les 
« engorger, pour boucher les grillages qui en interceptent 
« la continuité , et pour empêcher ces liquides de couler. 
« On trouve sur ces grilles des flocons ou des masses pres- 
« que solides, un peu molles et ductiles, manifestement 
« précipitées des lessives et enlevées au tissu même du 
« linge. C’est là ce qui use peu à peu ce tissu , ce qui 
« l’amincit et lui fait perdre son poids et sa forme. » 

Voilà donc cette substance , c c'gluten que Fourocry 
a si bien décrit , et qu’il est impossible de ne pas recon- 
naître dans les pâtes que les ouvriers appellent mal-à- 
propos grasses. C’est ce gluten qui lie entre elles les 
molécules de la pâte, qui, par son absence, n’auraient 
aucune adhérence entre elles. L’eau dont ce gluten 
s’empare et qu’il retient avec tant de force v. lui donne 
cette propriété agglutinative qui fait coller entre elles 
les molécules avec une ténacité suffisante, lorsque la 
feuille est sèche, pour qu’on ne puisse pas les séparer 
sans un certain effort , môme lorsque le papier n’est pas 
collé. Nous n’insisterons pas davantage ici sur cette 
substance, faussement appelée graisse , nous y revien- 
drons dans la troisième Partie de cet ouvrage, lorsque 
nous traiterons de la nouvelle méthode de fabriquer le 
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papier : il nous suffira pour le moment de l’avoir si- 
gnalée et de l’avoir reconnue. 

Cette substance est une de celles qui s’écbappent par 
le ka • pendant la trituration des pâtes, losrqu’elte n’a 
pas eu le temps de s’agglomérer au point de ne pouvoir 
pas passer à travers les mailles du ka$ \ mais il en reste 
beaucoup d'adhérent aux pâtes, et qui gênent plus ou 
moins les manipulations de la cuve. Cette substance 
n'est pas tellement unie à la partie fibreuse des pâtes, 
qu’elle ne s’en détache pour se précipiter au fond et sur 
les parois intérieures de la cuve. Cette matière est d’au- 
tant plus abondante et d’autant plus épaisse, que les 
chiffons, réduits en pâte, en contiennent une plus grande 
quantité, et la partie fibreuse n’en peut retenir que 
jusqu’à son entière saturation favorisée par l’eau dans 
laquelle elle nage , l’excédant se précipite , et cette 
précipitation est d’autant plus abondante que le travail 
de la cuve a été interrompu par de plus longs repos 
qui les ont favorisés. 

Ces diverses observations obligent les ouvriers à 
rincer leurs cuves très-exactement et à des distances 
plus ou moins rapprochées , afin d’enlever les saletés et ‘ 
surtout la graisse que nous n’hésitons pas à appeler 
gluten } dans la crainte que, lors du brassage de la 
cuve , ces matières ne se mêlent de nouveau aux pâtes, 
et ne viennent gâter l’ouvrage. 

Le rinçage de la cuve se fait à peu près tous les 
quinze jours, la veille d’une fête ou d’un dimanche où 
l’on doit suspendre le travail pendant vingt-quatre 
heures. Celte opération se fait vers la fin de la journée , 
et les ouvriers y emploient le temps pendant lequel ils 
feraient une ou plusieurs porses , qu’on leur rabat en- 
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suite sur la tâche qui leur est imposée pour leur 
journée. 

Lorsque les cuves sont pleines, elles renferment la 
matière nécessaire pour faire environ trois porses ; vers 
la fin de la journée où l’on doit rincer la cuve, voici 
comment ou s’y prend pour faire la porse qui doit 
précéder le rinçage, afiu d’epuiser autant que possible 
la pâte qu’elle contient. Les ouvriers travaillent la pre- 
mière porse à l’ordinaire , ensuite, au lieu de fournir la 
cuve de nouveau pour la seconde porse, on enlève 
l’eau surabondante qui délaierait trop la pâte, et l’on 
fait en sorte de ne laisser que la même quantité de véhi- 
cule qu’elle avait lorsque la cuve était pleine d’ouvrage. 
Alors on brasse, on travaille en plongeant la forme 
à une plus grande profondeur , et l’on parvient à 
fabriquer encore une seconde porse de papier pas- 
sable. 

Après une seconde porse, on enlève encore une 
même quantité d’eau , afin qu’il ne reste que le véhicule 
nécessaire comme on l’a fait après la première porse , et 
l’on travaille à cette troisième porse. On doit facilement 
concevoir qu’il est impossible défaire avec tout ce résidu 
d’aussi bon papier qu’on a fait pour la première porse , 
même pour la seconde, malgré qu’on ail eu soin à 
chaque porse d’enlever le véhicule surabondaul. 

Il est bon de remarquer que dans la vue de faciliter 
les manipulations dont nous venons de parler , on 
a pratiqué des bondes à différens degrés de profon- 
deur dans la cuve pour faire écouler une quantité 
suffisante d’eau , et afin de retenir la matière et l’em- 
pêcher de sortir avec l’eau, on a soin de placer devant 
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]es trous des bondes, une petite forme couverte d’une 
toile claire. 

« Pendant qu’on fait la troisième porse et qu’on s’a- 
perçoit que l’ouvrage est sale , gras , et de mauvaise 
qualité , on couche les feuilles les unes sur les autres 
sans interposition de flôtres , et ce papier est mis en 
réserve pour les bulles ou maculatures 

« Aussitôt, ajoute Desmarets, que la cuve est débar- 
rassée de toutes ces matières , on commence à la laver 
et à la rincer d’abord à grande eau pour entraîner les 
ordures , les saletés du fond , les rouilles du pistolet, puis 
avec de fortes brosses on détache 1 es graisses (le gluten), 
qui sont abondantes et adhérentes aux parois intérieures 
et au fond ; on nettoie aussi le pistolet. 

« Dans quelques fabriques de Hollande et des Pays- 
Bas, on ne travaille guère que deux porses , puis on 
puise , avec des bassines , l’ouvrage qui reste , et on le 
met en dépôt dans un cuvier jusqu’à ce qu’on ait tout 
enlevé, et qu’on soit parvenu aux saletés du fond, puis 
on rince bien la cuve , après quoi on remet la matière 
qn’on a déposée dans le cuvier , et l’on continue de 
fournir la cuve à l’ordinaire. 

« Comme les cuves sont beaucoup plus chargées de 
graisse ( gluten ) en France , on n’ose pas employer les 
matières de la troisième porse à charger la côve; on y 
emploie de nouvelle matière que fournissent deux af- 
fleurées , si le papier qu’on fabrique est de moyenne 
sorte, et l’on passe l’eau qu’on ajoute à la pâte à travers 
un gros drap qui arrête au passage les impuretés dont 
elle peut être chargée. » 

ao 
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5°. Des Bordures des feuilles. 

Nous nous sommes assez longuement étendu sur les 
précautions que le leveur doit prendre lorsqu'il redresse 
les feuilles les unes sur les autres, soit qu’il les mette en 
porses-flutres , soit qu’il les entasse en porses-blanches. 
nous avons dit qu’il est très-important que cet ouvrier 
place exactement les bordures des feuilles les unes sur 
les autres, et dans toute l’épaisseur des portes , surtout 
les blanches. Nous avons fait observer que faute d’y 
porter cette attention , les parties de bordures qui 
excéderaient la masse, ne se sécheraient pas autant que 
les autres, qu’elles ne prendraient pas la consistance né- 
cessaire , ce qui occasionerait des incouvéniens dans les 
manipulations subséquentes , et surtout dans le relevage 
avant et après la colle. 

Ce n’est pas toujours la faute du leveur si les bordures 
sont défectueuses , par exemple si elles sont baveuses ou 
mal décidées , inégales ou irrégulières , il ne dépend pas 
du leveur d’y remédier. Le coucheur doit aussi avoir 
la plus grande attention pour ne pas écorcher certaines 
bordures en couchant les feuilles, ou ne pas les écacher 
en les allongeant. V ouvreur peut lui-même être la cause 
de ces mauvaises bordures, lorsqu’il lève le cadre sans 
précaution et avec négligence, et qu’il éboule les bor- 
dures de la rive qui est de son côté. Il arrive enfin 
quelquefois que ces défectuosités sont causées par une 
mauvaise construction du cadre et des formes. ( Voyez 
l’art du Formaire à la fin du second volume de cet 
ouvrage. ) 

Ce que nous venons de dire prouve jusqu’à l’évidence 
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que dans l’art de la papeterie, comme dans beaucoup 
d’autres, toutes les opérations sont lices entre elles, et 
qu’elles sont dépendantes les unes des autres. Le manu- 
facturier, qui se met à la tète d’une papeterie, ne peut 
se dire bon fabricant , qu’autant qu’il sait parfaitement 
travailler lui-méine, qu’il connaît à fond toutes les 
parties de l’art; qu’il a su apprécier les cas où les diverses 
manipulations successives dépendant les unes des autres 
sont défectueuses, et qu’en passaul des mains d’un ou- 
vrier dans celles d’un autre, elles ne pourraient que se 
perpétuer ou s’augmenter ; il veille partout, dans tous 
les ateliers , afin de prévenir ou d’arrêter les suites fu- 
nestes de ces négligences ou de ces maladresses qui né- 
cessitent les déchets , et par conséquent augmentent les 
pertes. 

On est convaincu maintenant de ce que nous avons 
déjà avancé, que les trois ouvriers de la cuve concou- 
rent à rendre une feuille de papier parfaite , comme ils 
concourent à la rendre défectueuse , selon qu’ils exécu- 
tent les manipulations dont ils sont chargés avec une 
attention constamment soutenue. Cette attention est 
tellement nécessaire, qu’el'e indue* sur la réussite des 
manipulations qui succèdent aux leurs ; telles sont , par 
exemple, le relevage et Yétcndage après la colle, les 
bordures des feuilles de papier bien égalisées, bien 
soignées , rendent les feuilles bien plus fortes , plus 
solides dans cette partie, de même que la lisière dans les 
étoffes, et servent à épargner beaucoup de cassés , et 
garantissent une foule d’awtres défectuosités qui dépen- 
dent des manipulations postérieures. 

Lorsqu’on regarde avec attention une main de papier, 
on s’aperçoit facilement que les deux bordures des 

/ 



.v » 



Digitized by Google 




( ) 

deux grands côtés des feuitles diffèrent sensiblement , 
que celle qui occupe le haut de la main est bien plus 
nette et plus unie que celle qui est en bas , qui est le 
pins souvent dentelée, et même un peu baveuse. Des- 
marest, qui a fait cette remarque avant nous, explique 
judicieusement ainsi celte différence. « Quelle que soit , 
« dit-il, la précision avec laquelle les bordures des 
« feuilles dé papier aient été coupées par les ouvriers 
« delà cuve, on peut remarquer une différence sensible 
« entre les bordures des deux grands côtés de la même 
« feuille. Cette différence vient de ce que l’ouvrier qui 
« couche les feuilles après avoir appliqué la forme sur 
« le premier bord du flôtre , la lève un peu en tournant 
» lorsqu’il est parvenu au bord opposé. D’ailleurs, en 
« promenant la forme d’un bord à l’autre , le coucheur 
« détermine l’eau à se porter vers le second bord , en 
« sorte que la pâte plus humide se trouve exposée à 
« s’ébouler et à s’étendre. C’est à ces circonstances 
« qu’est due la différence des deux bordures du haut et 
» du bas des feuilles. » 

« J’ajouterais même ici, continue notre auteur, que 
l’ouvreur , en levant le cadre de la forme , dérange assez 
souvent la régularité de cette même bordure par le côté 
inférieur du cadre qu’il lève le dernier , et qui entraine 
de petites parties de cette bordure lorsqu’il est détaché 
négligemment. » 

4 *. De la Tâche journalière de» Ouvriers de la Cuve. 

Dans toutes les fabriques 'de France, la quantité de 
feuilles de papier que les ouvriers de la cuve doivent 
faire chaque jour , est fixée par un usage assez général. 
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Partout ils sont obliges de faire vingt portes. Le nombre 
de feuilles que doit contenir chaque porte , est déter* 
miné par le poids de la matière qu’on doit employer pour 
former une rame , ou cinq cents feuilles ; ou bien par le 
nombre de quais de vingt-cinq feuilles qui entrent dans 
la composition d’une porte. 

Cependant, malgré cette fixation générale, on trouve 
un assez grand nombre de fabriques dans lesquelles il 
est libre aux ouvriers de la cuve de faire quelques porses 
de plus. Cet usage ne s’est pas introduit chez les fabri- 
cans habiles, qui craignent que la promptitude avec 
laquelle ces ouvriers feraient leur tâche ordinaire, ne 
fût la cause de beaucoup de négligences qui nuiraient à 
la bonne confection du papier de leur tâche, afin d’a- 
voir plus de temps; ces fabricans, dis-je, no se prêtent 
pas à ces augmentations de travail, et se contentent 
de la tâche ordinaire , en exigeant qu’elle soit bien 
faite. 

Sous le régime des jurandes et des maîtrises , il exis- 
tait des réglemens qui fixaient les poids de la rame pour 
chaque qualité de papier, le nombre de porses que chaque 
ouvreur devait faire chaque jour, le nombre de flôtres 
ou de feuilles dont chaque porse devait être composée ; le 
nombre de quais de vingt-cinq feuilles , le nombre de 
rames, de mains et de feuilles que les ouvriers devaient 
fabriquer en un jour, et une infinité d’autres puérilités 
qui entravaient la fabrication, sous le vain prétexte de la 
t'endre plus parfaite ; comme si la libre concurrence n’é- 
ïait pas un moyen plus assuré pour atteindre la perfection, 
que tous ces réglemens restrictifs qui n’étaient dus qu’au 
çapyice des ministres qui se succédaient rapidement. 
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et voulaient toujours marquer leur passage par quelques 
innovations bonnes ou mauvaises. 

Nous ne nous attachons pas à compiler ces réglemens 
ou ces tableaux qui seraient pour la plupart aujourd’hui 
de la plus grande inutilité depuis que la révolution a 
détruit les maîtrises et les jurandes , en laissant uu libre 
essort à l’industrie. Ceux de nos lecteurs qui désireront 
les connaître en trouveront la collection dans le tome V 
de Y Encyclopédie méthodique , Division des Arts et 
Métiers, de la page 5a8 à 555, et dans le Manuel com- 
plet du Marchand-Papetier et du Régleur , qui fait 
partie de la collection encyclopédique des Manuels de 
Roret. Ce dernier ouvrage est entré dans une foule de 
détails très-intéressans sur cette partie et sur la connais- 
sance des divers papiers. (Voy. les 60 premières pages.) 

La concurrence, comme nous le disions il n’y a qu’un 
seul instant , a plus fait pour le perfectionnement de la 
papeterie, que tous les arrêts et les réglemens prohibi- 
tifs. On en sera convaincu parce que nons consignerons 
dans la troisième Partie de cet ouvrage, après que nous 
aurons achevé de décrire l’ancienne manière de fabri- 
quer le papier. 



CHAPITRE IV. 



Des divers Apprêts du Papier jusqu'au collage. 

Le papier parvenu au point où nous venons de le 
laisser daps le Chapitre précédent, ne pourrait pas être 
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livré à la consommation : il est nécessaire de lui faire 
subir plusieurs manipulations avant qu’il ne soit arrivé 
au degré de perfection indispensable pour les divers 
usages auxquels on le destine. La feuille , au sortir des 
mains des ouvriers de la cuve , conserve sur sa surface 
une rudesse qu’on désigne , en termes de l’art , par le 
mot grain, qui nuit à l’écriture et à l’impression, lors- 
qu’il est trop gros et inégal. Pour bien concevoir ce qu’on 
entend par le grain du papier, il faut bien se rappeler 
les opérations des ouvriers de la cuve. 

Lorsqu’on regarde le jour à travers une feuille de 
papier à verjure , on aperçoit deux sortes de lignes 
plus claires que le fond de la feuille. Les unes sur la 
largeur de la feuille , à la distance d’un pouce environ 
l’une de l’autre, et parallèles entre elles, sont occasionées 
par le tissu des chaînettes et du manicordion ; les autres, 
en bien plus grand nombre puisqu’elles se touchent 
presque , sont dirigées dans le sens de la longueur de la 
feuille, et sont, comme les premières, parallèles entre 
elles. Les lignes claires sont produites par la moindre 
épaisseur de la pâte sur les (ils de laiton et de verjure, 
et sur le tissu du manicordion. Les lignes plus obscures 
sont au contraire le résultat de la plus grande épaisseur 
de la pâte qui s’est insinuée abondamment entre les inter- 
valles vides des (ils de laiton qui constituent la forme. 
( Voyez à la fin de l’ouvrage l’art du Formaire. ) 

Dans le papier vélin on remarque les mêmes effets, 
quoique d’une manière bien moins sensible ; cependant 
si l’on regarde le jour à travers une feuille de papier 
fin de celte qualité, on apercevra une multitude innom- 
brable de petits poiuts opaques rangés en ligue droite 
borizpQtalcraeqt et verticalement , au milieu d’aulaqt de 
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pelils carrés formés de lignes un peu plus claires , ce 
qui provient du tissu des fils de laiton de la toile métal- 
lique dont la forme est couverte, tissu travaillé par le 
tisserand de la même manière que les toiles de chanvre 
et de lin , etc. ( Yoy. l’art du Formaire déjà cité. ) 

L’on conçoit actuellement que le papier au sortir de 
la chambre de cuve où il a été pressé en portes -flôtres 
et ensuite en portes -blanches, et enfin porté à l’éten- 
doir pour le faire sécher, conserve, après ces diverses 
manipulations, sur ses surfaces les inégalités que nous 
avons fait remarquer, de sorte que la feuille présente 
l’aspect d’une étoffe cannelée pour les papiers à verjure, 
et remplie de petites éminences pour les papiers vélins. 
Ce sont ces petites inégalités qui arrêtent la plume dè 
l : écrivain , et qui s’opposent à la régularité de l’impres- 
sion. Il est donc très-important de les faire disparaître 
suffisamment sans cependant les anéantir tout-à-fait; 
car il a été reconnu que les moyens que l’on a d’abord 
employés, tels que le marteau du relieur, la lisse, le 
cylindre , rendent le papier trop uni , trop brillant , sa 
surface est comme glacée, le grain en est totalement 
détruit, ce qui est encore nuisible à récriture. Ce grain , 
lorsqu’il n’est saillant que d’une petite quantité, est 
nécessaire pour empêcher les mouvemens de la plume 
d’être incertains, par la douce résistance qu’opposent les 
faibles inégalités de ses surfaces lorsqu’elles sont adoucies 
par l’effet de la presse que jusqu’ici rien n’a pu rem- 
placer. 

Le marteau du relieur, la lisse et le cylindre métal- 
lique , ont encore l’inconvénient de ternir le ton de 
blancheur du papier, et de détruire avec le grain une 
graqde partie du collage. La surface du papier à écrire 
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sur-tout, ne doit jamais être polie, elle doit être comme 
■veloutée, si je puis me servir de cette expression qui fait 
concevoir ma pensée. 

Ce sont les Hollandais qui ont senti, les premiers, tous 
les avantages que présente le papier dont le grain est 
adouci , sans être poli par le marteau ou par la lisse , 
sur le papier brut , nous entendons par là celui qui 
sort de la chambre de cuve. Ils ont reconnu les obstacles 
qu’un grain trop gros , inégal , couvert de filamens mal 
couchés , oppose aux mouvemens de l’écrivain. Ils ont 
enrichi l’art de la papeterie des procédés qu’ils ont 
découvert , auxquels ils ont donné le nom d 'échange , 
que nous allons faire connaître. 

§. I er . De C Echange. 

Les savant Desmarest , dont nous avons si souvent 
emprunté le langage et copié presque littéralement les 
diverses descriptions que nous avons données, a si bien 
décrit cette opération importante, que nous préférons le 
citer textuellement, plutôt que de lui substituer une 
nouvelle rédaction qui ne pourrait que lui appartenir 
quoique exprimée en d’autres termes. Le technologue 
n’invente pas toujours , le plus souvent il profile de tout 
ce qu’il juge utile , et en citant les auteurs qu’il com- 
pile , il leur laisse la gloire de la priorité et fait jouir 
ses lecteurs des biens qu’il a acquis par la lecture de ses 
maîtres. C’est Desmarest qui va parler. 

« Un ouvrier (c’est ordinairement celui qui préside à 
tous les travaux de la papeterie), prend le papier après 
qu’il a passé deux fois sous la presse de la cuve ; en 
Hollande comme en France , il le transporte dans une 
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salle qui est séparée de la chambre de cuve : elle est gar- 
nie de plusieurs presses d’une force moyenne, et dune 
table peu large et fort longue. L’ouvrier arrange sur 
cette table le papier nouvellement fabriqué par piles, 
qui contiennent huit à dix porses; chaque porse est dis- 
tinguée par un pire : il établit deux piles à côté l’une 
de l’autre sous chacune des presses ; lorsqu elles sont 
garnies, il les fait jouer sur le papier, en ménageant 
d’abord la compression; il revient aux presses plusieurs 
fois , et il exprime par leur action successive , 1 eau 
surabondante qui sort des porses-blanches. 

o. Après que le papier a séjourné sous les presses , le 
temps qu’il juge convenable , ce même ouvrier le retire 
par parties d’une ou de deux porses , et les distribue 
le long de la table; ensuite il s’attache à la porse la 
plus avancée,. et la prenant par un des coins, il en 
détache les feuilles, puis levant feuille à feuille, il forme 
à côté de lui sur sa gauche une nouvelle porse qui ne 
diffère de la première qu’en ce que les surfaces des 
feuilles qui se touchaient et qui ont été pressées les 
unes contre les autres, correspondent à d’autres sur- 
faces. 

« Eu entremêlant ainsi les feuilles par une distribu- 
tion différente , les surfaces de chaque feuille sont déta- 
chées des surfaces contiguës auxquelles elles adhéraient, 
et sont exposées à d’autres surfaces contre lesquelles 
elles sont comprimées de nouveau par l’action de la 

presse. » 

« C’est la suite de ces deux opérations , le pressage 
et le rclevage , qui constitue ce qu’on appelle échange , 
et qui fait le fond de la méthode des Hollandais , peur 
les apprêts de leurs papiers. Après que l’ouvrier a 



Digitized by Google 




( a3 9 ) 

fait passer ainsi à Y échange toutes les porses d’une pile, 
il soumet les autres piles à la suite des mêmes manipu- 
lations , et les arrange de nouveau sous les presses. Je 
dois faire observer ici qu’il se fait aider fort souvent _ 
pour la relevage par des aprentis et par les tireurs ou 
aides du leveur, lesquels relèvent avec beaucoup d’adresse 
et de célérité. 

« A la seconde pressée, il ménage moins la compres- 
sion, mais il a soin de l’augmenter par des progrès 
iusensibles. Au travail de la presse, succède celui du 
relevage , et ces deux opérations se réitèrent jusqu’à 
trois ou quatre fois suivant la sorte du papier, son épais- 
seur et la qualité de la pâle. Plus la pâle est fine, plus 
le papier est mince , moins il a besoin d’élre pressé et 
relevé. Pour les grandes sortes, telles que le gran ti- 
mon Je, le grand- aigle , le grand- soleil , le colombier, 
etc. , il est important de presser et de relever plusieurs 
fois, parce que le graiu en est plus gros, et que 
d’ailleurs pour l'usage du dessin auquel ces papiers sont 
souvent destinés, leur surface doit être adoucie avec 
attention. 

« Je ferai observer ici, i° que l’ouvrier en repla- 
çant les porses sous la presse, a soin de mettre à la 
partie supérieure des piles, les porses qui en occupaient 
le milieu, et de varier autant qu’il est possible d’une 
pressée à l’autre, l’arrangement des porses, afin que les 
effets du pressage soient uniformes dans toutes les parties 
des piles. 

« 2° Que cet ouvrier garnit avec attention les bor- 
dures des porses avec des bandes de flôtres , afin qne la 
compression soit égale sur toute la masse des piles, car 
le milieu d’une pile de porses blanches étant toujours 
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plus élevé que les bords , il est nécessaire , pour mettre 
toutes les parties de la pile de niveau , d’avoir recours 
à ces sortes de flôtres qui suppléent à la moindre épais* 
seur des bordures. Sans celte précaution , la compression 
n’agissant que sur le milieu, les feuilles de toute une 
pile encore humides, se casseraient dans cette partie en 
sc partageant par la moitié. 

« Un seul homme avec quatre à cinq presses , peut 
échanger tout le papier fabriqué dans deux cuves, sur- 
tout s’il a été bien pressé et bien levé à la cuve. Le travail 
de l 'échange dure ordinairement deux jours entiers, sur 
une quantité donnée de papier : bien entendu qu’on y 
soumet chaque jour les porses qui s’y fabriquent. On a 
soin seulement de distinguer les parties de papiers 
suivant les difiérens degrés d’apprèts qu’elles ont reçus , 
et le temps qu’on a commencé à les leur donner. 

« Lorsque le papier a subi toutes ces manipulations , 
il est non-seulement adouci à sa surface , mais encore 
bien feutré et assoupli dans l’intérieur de l’étoffe. En- 
fin , il a perdu une très grande quantité de l’eau surabon- 
dante dont il était pénétré en sortant des opérations de 
la cuve. 

« J’entends par le feutrage du papier que produit 
l’échange , le rapprochement des fibres de la pâte dans 
le sens de l’épaisseur des feuilles, et leur adhérence 
entre elles. Le papier ne se feutre qu’à mesure que l’eau 
s’écoule; tant qu’elle est interposée entre les filamens, 
ils restent écartés : ainsi , le progrès du feutrage est en 
même raison que l’écoulement de l’eau, et ces deux 
effets sout produits par l’action réitérée e» ménagée de la 
presse. Les molécules d’eau abandonnant les fibres de 
la pâte, celles-ci se rapprochent et s’affaissent l’une 



Digitized by GoogI 




( 24ï) 

contre l’autre par la compression. On conçoit donc aisé- 
ment pourquoi le papier qui a passé par les épreuves 
de Y échange est cartonneux. Par une raison contraire, 
le papier qui n’a pas été échangé et qui sèche rapi- 
dement dans l’état d’humidité surabondante, ne doit 
pas être feutré ni cartonneux; cependant ce papier 
change de dimension par l’évaporation qu’il éprouve 
dans nos élendoirs, et se rétrécit d’environ un trente- 
deuxième sur la longueur et sur la largeur; mais malgré 
cette retraite, il s’en faut bien que les filamens de la 
pâte soient rapprochés autant qu’il est possible de le 
faire. Il est nécessaire d’employer une force extérieure 
qui fasse que les vides se remplissent au fur et à mesure 
qu’ils se forment, et les presses agissant sur le papier 
dans l’état d’humidité , sont très-propres à produire cet 
effet. Faute d’avoir éprouvé celte compression graduée des 
presses, le papier a des pores plus ouverts, et étant 
composé de filamens moins adhérens, il ne peut offrir 
une étoffe ferme et cartonneuse. C’est aux différens 
états où se trouvent les papiers de France et de Hollande 
en conséquence des opéralious de Yéchange qu’on fait 
subir généralement à l’un, et auxquelles l’autre n'est 
pas toujours soumis , qu’on peut attribuer une grande 
partie des qualités des papiers de Hollande, et des 
défauts de beaucoup de papiers de France. 

« MM. Montgolfier ont été les premiers à adopter 
Yéchange , même sur les papiers fabriqués avec des ma- 
tières pourries. Je trouvai dans leur fabrique , un 
atelier d’échange tout monté en 1779; mais en 178 1 , 
nous avons reconnu que Yéchange s’exécutait avec 
beaucoup plus de succès et moins de pertes sur les 
papiers composés de pâtes non pourries et triturées aux 
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cylindres. Le relevage était plus facile et occasionait 
moins de cassés. D’ailleurs l’adoucissement du grain des 
papiers échangés était tel , que ces papiers offraient ce 
velouté et ce glacé mat , qui caractérise les papiers 
hollandais. On a échangé aussi , dans la même fabrique 
et à la même époque, les papiers après la colle, parti- 
culièrement les moyennes et les grandes sortes , et c’est 
alors surtout, que l’on put se convaincre aisément que 
cette opération complétait les effets de l 'échange avant 
la colle, en empêchant le grain de se reproduire. 
Jamais l’action de la presse sur le papier collé, n’expri- 
mait la colle du papier, surtout quand celte action était 
bien ménagée : au contraire, elle a paru faciliter l’in- 
troduction des parties collantes dans l’étoffe du papier ; 
on pouvait même observer que le vernis de la colle se 
fixait à sa surface, et s’y lustrait convenablement à 
mesure qu’on exécutait les dilférenles manipulations de 
X échange. 

« Depuis ce temps, celte opération parait avoir été 
introduite dans toutes les papeteries un peu impor- 
tantes, et il est à désirer qu’elle se répande de plus en 
plus, et que les petites fabriques la mettent en usage- 

« Le releveur décide comme le leveur, de la quantité 
de pressage qu’on doit donner au papier destiné à 
l 'échange. S’il trouve que les feuilles adhèrent trop en- 
semble, il se plaint de ce qu’on a trop ménagé la 
presse , car ces feuilles adhèrent souvent par les extré- 
mités et les bordures qui ne sont pas assez sèches. 

« Pour éviter cet inconvénient, il faut presser dou- 
cement d’abord , ensuite donner un coup de presse plus 
fort , et laisser la presse se relever rapidement comme à 
la cuve. L’eau qui s’ctail portée vers les bords des 
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porses , et qui ne s’élait pas écoulée au dehors , rentre 
au centre ; les feuilles au sortir de la presse ainsi dirigée, 
sont également salies partout , et leur relevage s’exécute 
sans difficulté. 

« Suivant l'état de sécheresse où se trouvent les porses 
au sortir de la chambre de cuve , on presse avant le 
relevage, ou bien on relève tout de suite, puis on presse. 
Cette opération du pressage doit se réitérer, et se faire 
avec beaucoup de ménagement; car il est à craindre, en 
général, que dans l’état de mollesse où sont les feuilles 
des porses blanches, on ne détruise leur grain par une 
action de la presse peu ménagée , et qu’on ne leur fasse 
perdre leur transparence en oblitérant l’impression des 
verjures. On sait que l’action réciproque de ces feuilles 
couchées les unes sur les autres, peut produire ces effets 
à la longue. 

« On ne risque pas d’éprouver ces inconvéniens 
lorsqu’on presse les papiers entre les flottes , parce que 
les flaires se prêtent à la compression } et rendent l’eau. 
Ainsi l’on peut sans crainte, presser fortement , à la cuve, 

Ite papier qu’on destine à Yèchange. 

« Un autre principe a;:ssi essentiel pour le succès de 
Yèchange , est que le grain du papier qu’on relève soit * 
bien prononcé. C’est dans cette vue que la toile des 
formes hollandaises est en général tissue avec un fil de 
verjure d’un calibre plus gros qu’en France. Toutes 
choses égales d’ailleurs, il gagne par là une belle 
transparence, et l’avantage de ne pas craindre la des- 
truction du grain ni les nébulosités qui en sont la suite. 
Oalre cela , les Hollandais ont soin que la grosseur de la 
verjure soit proportionnée à l’épaisseur des papiers en 
supposant les formats égaux. On sent bien que ces prin- 
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cipes de fabrication seraient mal raisonnés, dans le cas 
où le relevage ne succéderait pas an travail de la cuve , 
et laisserait le gros grain dans son étal primitif. 

« Il faut relever les papiers échangés à selle plate, 
comme je l’ai déjà dit; j’ai dit outre cela , qu’on pouvait 
donner au plateau telle inclinaison qui convient le plus à 
l’ouvrier qui relève , et à la sorte de papier. Cependant 
les petites sortes se relèvent ordinairement en Hollande 
et en Flandre tout à plat. Les grandes sortes se relèvent 
à plat , mais à deux ouvriers. Si l’on n’a pas à sa dispo- 
sition ces deux ouvriers , on incline le plateau assez con- 
sidérablement un seul homme exécute le relevage , mais 
il faut qu’il ait une grande adresse et une grande habitude 
de cette opération. Les petits formats se relèvent avec 
une grande vitesse par les plus jeunes apprentis. 

« On ne peut prescrire ici le nombre des relevages 
et des pressages auxquels on doit soumettre le papier : 
ceci d’épend de l’épaisseur du pâpier, de la saillie du 
grain et de la longueur de la pâle : toutes choses sur 
lesquelles l 'échange agit , et qu’il doit modifier plus ou 
moins pour produire de bons effets. 

« Une des grandes attentions qu’on doit avoir lors- 
qu’on fait usage de l'échange , est de relever les porses 
blanches à mesure qu’elles sont tirées des flôtres. En 
Hollande, l’ouvrier principal chargé de cette opération , 
transporte dans son atelier, les porses à mesure, et con- 
duit les opérations du relevage et du pressage, sans 
relâche , jusqu’à ce qu’on porte les porses à l’étendoir. 

« Lorsqu’on prend les porses blanches au sortir de la 
chambre de cuve, il faut les renverser pour que le bon 
^coin (le bon caron), étant à la droite du releveur, puisse 
être pincé et levé par la main droite d’abord , puis par 
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l'autre maiu : il n’y aura rien de dérange ensuite quant 
aux dispositions des porses, si en les portant à l’élcn- 
doir après l'échange t on les étend en pages saus les 
retourner. 

« J’ai beaucoup vanté les avantages de l’échange, 
ajoute Desmarest , parce que j’ai cru que ces manipu- 
lations pouvaient contribuer à la perfection de nos 
papiers; effectivement je suis persuadé que la plupart 
des papiers de nos grandes et belles fabriques, qui 
manquent quelquefois de cet apprêt, sont assez bien 
fabriqués, quant à la qualité des pâtes et au travail de 
la cuve, pour recevoir des opérations de l’échange une 
amélioration sensible et une perfection qui en rend 
l’usage plus agréable. Mais je dois dire ici que tous les 
papiers ne sont pas à beaucoup près susceptibles de 
cette amélioration. Bien loin que dans certains cas 
l 'échange fasse l’effet d’un véritable apprêt, il est au 
contraire un moyen de montrer et de mettre en évi- 
dence les défauts d’upe fabrication négligée. Une pâte 
inégale, remplie de pâloos, une pâte sèche et appauvrie 
par la disperdition des parties fines, n’acquiert à la 
suite des opérations de l'échange qu’un lustre inégal, un 
adoucissement local, et encore moins ce velouté que 
prend toujours une matière peu ou point pourrie , et 
dont la trituration a été bien conduite et opérée par 
de bonnes machines. » 

Le lecteur intelligent et qui a quelques connais- 
sances de l’art de la papeterie, jugera qu’il était impos- 
sible de mieux décrire la manipulation très-importante 
de l 'échange que notre auteur vient de donner. Nous 
insisterons pour engager les ouvriers à suivre avec exac- 
titude les conseils qu’jl leur donne, 



Digitized by Google 




( *46 ) 



§. II. De l'Etendoir. 

Dans une papeterie, l’élendoir est sans contredit une 
des pièces les plus importantes de l’établissement : il 
exige une situation convenable et un très-grand empla- 
cement dans toutes ses dimensions. Il doit être surveillé 
par un ouvrier habile et intelligent. 

En France, l’on choisit l’endroit le plus élevé de 
l’édifice, le grenier, qu’on dispose pour cet usage. En 
Hollande c’est le contraire ; on construit l’étendoir au 
rez-de-chaussée, et l’on jugera dans un instant, avec 
nous, que cette disposition est bien préférable. Mais 
continuons la description de l’étendoir qui partout est 
à peu près la môme. 

L’emplacement de l’étendoir présente toujours une 
surface rectangulaire d’au moins vingt pieds de large 
sur une longueur déterminée par la plus grande éten- 
due possible. L’élendoir proprement dit doit avoir au 
moins douze pieds de large, et il doit régner tout au- 
tour un espace de quatre pieds de large pour la com- 
modité du service. A quatre pieds de chaque mur, on 
élève des poteaux verticaux, solidement assemblés par 
leurs deux extrémités avec les poutres qui forhaent 
le plancher inférieur et le plancher supérieur. Ces 
poteaux sont distans les uns des autres d'une étendue 
suffisante pour établir dans toute la machine une grande 
solidité. 

On pratique dans la hauteur de ces poteaux , des rai- 
nures horizontales , depuis le haut jusqu’à quatre pieds 
environ du sol , et au milieu de la longueur de ces rai- 
nures , on y pratique une entaille pQur recevoir aoü- 
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dement le bout d’une solive dont l’autre bout porte dans 
une entaille semblable portée par le poteau placé vis-à- 
vis. Ces solives sont percées dans toute leur longueur 
de trous également espacés pour recevoir les cordes sur 
lesquelles on étend les papiers. Les cordes sont passées 
dans les trous des deux soliveaux qui sont vis-à-vis l’un 
de l’autre, de manière qu’après en avoir placé un, en 
éloignant l’autre et le fixant dans la place qui lui est 
destinée, toutes les cordes sont également tendues ho- 
rizontalement. Les rainures sont faites dans les poteaux, 
à une distance telle que les papiers des plus graudes 
sortes qu’on fabrique dans cette manufacture puissent y 
être étendus sans que les inférieurs puissent loucher les 
supérieurs. L’on conçoit sans qu’il soit nécessaire de le 
faire observer, que plus les étendoirs sont élevés, plus 
on peut y disposer des rangées de cordes, et par con- 
séquent plus on peut étendre de papiers. On commence 
par tendre les cordes les plus élevées. 

Tout étant ainsi disposé, le contre-maître dans cer- 
taines papeteries, et dans d’autres, des ouvriers qu’on 
nomme élendeurs de porses , les portent à l’étendoir 
après qtie les porses-blancbes ont été convenablement 
pressées ; ils les portent avec la sellette sur laquelle pose 
le trapan léger qui sert à cet usage. L’étendeur monte 
sur un tréteau assez élevé pour atteindre les cordes les 
plus élevées , parce que c’est par celles-là qu’il com- 
mence. Il prend à la fois quatre à cinq feuilles, les pose 
par leur milieu, sur son ferlet, qui est un instrument 
de bois eu forme de T j et les met à cheval sur les 
cordes; c’est ce qu’on appelle étendre en pages , c’est-à- 
dire , qu’en termes de papetier, oa appelle pages , les 
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feuilles détachées de la porse dans l'état d’humidité, et 
adhérant ensemble au nombre de cinq à six. 

Au sortir de la chambre de cuve et surtout lorsque 
l 'échange n’a pas été fait, les feuilles de papier qui 
composent les porses-blanches , ont trop peu de consis- 
tance même après avoir été pressées une seconde fois 
pour être étendues une à une. On a donc été forcé de 
les placer sur les cordes par petits paquets de cinq à 
six ou de deux à trois quand ce sont de grandes sortes; 
ces paquets séchés servent au succès de l’opération de 
la colle , comme nous le verrons dans la suite. 

Pour placer les pages de papier sur les cordes , l’éten- 
deur tenant le fer let de la main droite , prend les pages 
de la gauche jpar le bon caron , il les pose l’une après 
l’autre sur le ferlet, puis avec la même main gauche 
devenue libre, il prend deux cordes , et il étend la page 
dessus à l’aide du ferlet qu’il n’a pas quitté de la main 
droite. Il prend trois cordes lorsqu’il étend les pages 
des grandes sortes , afiu qu’elles puissent mieux sécher, 
étant plus entr’ouverles. 

On multiplie les croisées dans les étendoirs autant 
qu’on le peut afin d’établir des courans d’air qui em- 
portent avec eux l’humidité qu’ils enlèvent au papier. 
Ces ouvertures sont fermées par des espèces de per- 
siennes verticales. Ce sont des châssis qui se meuvent à 
coulisse l’un devant l’autre, formés de liteaux de cinq 
à six pouces de largeur, disposés l’un à côté de l’autre 
de manière à ce qu’ils laissent entre eux autant de vide 
que de plein. Ces deux châssis sont placés l’un devant 
l’autre de manière que l’un est fixe et l’autre mobile à 
coulisse devant celui- ci. Les coulisses placées horizonta- 
lement haut et bas, ne permettent au châssis mobile 
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qu’un mouvement horizontal , et comme les liteaux 
sont disposés de manière que ceux du châssis mobile 
couvrent exactement les vides du châssis fixe , on con- 
çoit qu’en poussant plus ou moins le châssis mobile, on 
rend les ouvertures pour le passage de l’air plus ou 
moins larges à volonté et qu’on peut l’intercepter en- 
tièrement lorsque cela est nécessaire. 

Par cette disposition on peut porter dans l’élendoir 
une température presque égale à celle de l’extérieur, 
ensorte que le papier qui se trouve étendu sur les cordes, 
est souvent exposé à la chaleur où au froid avant qu’on 
ait songé à en ménager les effets. Cependant un bon 
fabricant ne doit pas ignorer qu’un papier, surtout s’il 
n’a pas été échangé , et qui , par cette raison est chargé 
d’une plus grande quantité d’eau que celui qui a été 
soumis à l’opération du relevage et du pressage , et qui 
sèche trop promptement par l’action d’une clialeur trop 
vive et trop prompte , se raidit et acquiert une dûreté 
presque inflexible. Cette dessication complète qu’ac- 
quiert le papier trop promptement , communique aux 
aspérités et aux inégalités de sa surface, une telle con- 
sistance qu’il est ensuite impossible par toutes les ma- 
nipulations subséquentes' de les faire disparaître. Le 
papier qui se dessèche de celte manière, se retire con- 
sidérablement dans tous les sens , se ride , se crispe et 
devient d’une très-mauvaise qualité. 

Les Hollandais, par le procédé de l ’ échange qu’ils 
nous ont enseigné , ont remédié à ces inconvéniens ; par 
* la sage disposition de leurs ètendoirs, et la manière dont 
ils les conduisent, ils sont parvenus à fabriquer le plus 
beau et le meilleur papier que l’on connaisse. Les 
Anglais ont senti tous les avantages que présentaient 
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ces diverses manipulations , ils les ont aussitôt adoptées 
et ils rivalisent aujourd’hui avec cette nation indus- 
trieuse pour l’excellente fabrication de la papeterie. 

Par l’opération de l 'échange, non-seulement le grain 
du papier a suffisamment disparu , mais les pages ont 
perdu une grande quantité de l’eau surabondante dont 
elles étaient imprégnées au sortir de la chambre de 
cuve, elles n’en ont conservé que la quantité indispen- 
sable pour qu’elle s’évapore sans précipitation dans leurs 
éleudoirs sagement conduits, et leurs papiers conservent 
leurs dimensions sans un grand retrait , ils ne se rident 
pas et ne présentent aucune des défectuosités que nous 
avons fait remarquer. 

Leurs éleudoirs sont placés, comme nous lavons dit, 
au rez-de-chaussée, à côté des autres salles, les ouver- 
tures sont fermées par des contrevents et des jalousies 
comme les nôtres, mais qui ferment très-exactement et 
ne laissent que peu de passage à 1 air extérieur. La toi- 
ture de ces élendoirs est ordinairement très-élevée , les 
étendoirs proprement dits , n’occupent qu’à peu près la 
moitié de la hauteur du bâtiment. Par ce système de 
construction , ils se sont reudus maîtres de ménager la 
chaleur et l’évaporation au point qu’ils le jugent con- 
venable , et selon que l’exige la température extérieure. 
A l’aide des élendoirs aussi bien entendus , les Hollan- 
dais obtiennent avec la plus grande facilité que leurs 
papiers sèchent très-lentement , et ils se rendent maîtres 
du degré de sécheresse auquel ils désirent les faire par- 
venir, ils leur laissent un petit degré d’humidité qu’ils 
conservent au moment où ils les font entrer dans l’ate- 
lier du collage , de sorte qu’ils conservent une grande 
souplesse lorsqu’ils les enlèvent de l’étendoir. 
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Nous avons fait remarquer que dans les fabriques 
françaises, le papier mis en pages, forme des paquets 
de sept à huit feuilles qui adhèrent entre elles par leurs 
bords. On les place ainsi sur des petites cordes , et 
comme ou ne ménage pas assez la dessication, il en 
résulte plusieurs incouvéuiens que nous devons signaler. 

i*. Comme la dessication n’est pas assez ménagée, 
les premières feuilles en dessus et en dessous exposées 
les premières à l’air commencent à sécher par les bords , 
et petit à petit la dessication gagne le milieu. Les 
feuilles intérieures recouvertes par les premières, cou 
servent leur humidité dans l’intérieur du cahier et sur- 
tout celles qui appuient sur les cordes. Les premières 
feuilles sèchent les premières et éprouvent une re’raite 
qui s’élève à environ un trente-deuxième de leurs di- 
mensions ; mais pendant cette dessication prompte, les 
feuilles intérieures conservent une grande partie de 
leur humidité, ne se retirent pas à beaucoup près 
autant, et de là naissent des plis qui sont le résultat de 
la différence des dimensions d'une feûille humide et 
d’une feuille sèche. Les plis, les rides sout donc occa- 
sioncs par ces deux causes, les pages formées par un 
trop grand nombre de feuilles, et la trop prompte des» 
sication des pages. 

Les Hollandais au contraire font leurs pages d’un 
beaucoup moins grand nombre de feuilles , et ils règlent 
infiniment mieux la dessication. D’abord ils emploient 
toujours Yè' /iange ; par cette opération le papier se 
sèche peu-à-peu à la presse , les bords de chaque feuille 
adhèrent beaucoup moins avec ceux de la fenille voisine, 
ensuite ils ne font sécher à l’éteudoir que jusqu’au 
point nécessaire pour qu’il reste une légère humidité 



Digitized by Google 




( a5a ) 

favorable au collage. Dans ces diverses manipulations le 
papier n’éprouve pas une retraite à beaucoup près aussi 
considérable que lorsqu’il sèche promptement. 

2°. Les cordes des élendoirs français sont en chan- 
vre et d’une trop petite dimension. Le chanvre boit 
l’eau et s’empare d’abord de l’humidité du papier, de 
sorte qu’à mesure qu’il sèche , la corde le lui rend > 
il en résulte que les feuilles qui sont en contact 
avec la corde restent plus long-temps à se sécher dans 
cette partie que dans tout le reste de la feuille; elles 
conservent donc une extension plus grande dans celle 
partie de leur surface. C’est là la cause des plis et de* 
rides qui ne peuvent pas se détruire lorsque la dessica- 
tion est complète. 

Les Hollandais emploient des cordes de rotin cirées 
qui ont cinq à six lignes de diamètre. Les cordes , dit 
Desmarest, n’absorbent pas l’humidité des papiers qu’on 
étend dessus, celte humidité ne séjourne pas long- 
temps le long de la ligne de contact du papier avec les 
cordes , et n’y produit pas des extensions forcées et des 
plis qui en sont la suite. 

Au surplus, la grosseur de la corde n’est pas une 
(circonstance indifférente. On ne voit guère que de 
petites cordes dans nos moulins; et lorsqu on y étend 
en pages, ou en place deux ou trois sous les pages : en 
multipliant ainsi les points de contact , on multiplie les 
plis et les rides : aussi en voit-on plusieurs rangées qui 
dénotent la trace de plusieurs cordes. Les grosses cordes 
me paraissent préférables aux petites, en ce qu’entrou- 
vrant les pages, elles facilitent la circulation de l’air 
par dessous , ce qui produit et hâte la dessication uni- 
forme de toutes les parties de ces pages. C’est à toutes 
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ces attentions qu’on doit attribuer ces dos bien arrondis 
qu’on trouve aux mains de papier de Hollande , quand 
on en déballe les rames. 

De tout ce qui précède on doit conclure que l’opé- 
ration de l’échange produit le plus grand bien dans la 
fabrication du papier, non-seulement pour eu abattre le 
grain , mais encore pour en opérer la dessiccation gra- 
duelle qui diminue de beaucoup la retraite des feuilles, 
en les empêchant de se coller fortement entre elles par 
leurs bords , et leur permet de se sécher plus unifor- 
mément sur des cordes de rotin cirées et d’une certaine 
grosseur. 



CHAPITRE Y. 

DO COLLAGE DO FAPrKR. 

Si le papier était livré au commerce dans l’état de 
fabrication où nous venons de le conduire, qu’on se 
contentât d’abord de le faire sécher et de le presser 
fortement, il serait mou, n’aurait presque. aucune con- 
sistance, et ne pourrait être que d’un usage bien cir- 
conscrit. L’encre ordinaire que l’on déposerait sur une 
de ses surfaces passerait à travers ses pores et se mon- 
trerait aussitôt sur la surface opposée : l’encre d’impri- 
merie pourrait à peine se fixer sur la surface qui la re- 
cevrait. Dès les premières feuilles de papier qu’on eût 
fabriquées, on reconnut ces inconvéniens, et l’on cher- 
cha les moyens d’y remédier. On ne connaissait que la 
colle dont on se servait avec avantage pour beaucoup 
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d’autres objets , et l’on chercha à l’appliquer à ce nou- 
veau produit. 

Deux moyens se présentaient pour arriver au but : 
l’un de mêler de la colle à la pâle des chiffons, qui por- 
terait dans la substance même du papier celle matière 
reconnue necessaire à la solidité de cette étoffe; l’autre 
de recouvrir les deux surfaces de chaque feuille de la 
même substance. Il parait que le premier moyen ne fut 
pas essayé, et que l’on craignait qu’en mêlant la colle à 
la matière, ce corps visqueux ne s’opposât à l’égalité 
d’épaisseur que doit présenter une feuille de papier. Les 
auteurs les plus anciens ne font aucune mention de 
cette tentative qui certainement aurait conduit au per- 
fectionnement qu’on a introduit dans l’art dont nous 
nous occupons, comme on le verra par la suite; car il 
ne faut pas perdre de vue que notre plan consiste à dé- 
crire d’abord l’ancienne fabrication de papier, pour ter- 
miner ensuite par les nouveaux procédés , en faisant 
connaître tous les perfeeliounemens que l’on a introduits 
dans cet art important. 

Le setfoud moyen a été mis seul en pratique, il con- 
siste à employer la colle forte ou gélatine, dans la dis- 
solution de laquelle ou trempe le papier qui se recouvre 
de celte substance, sur les deux surfaces, et leur donne 
les propriétés et la perfection que l’on recherchait. Celle 
opération, qu’ou nomme collage, exige des détails mi- 
nutieux afin d’en faire connaître parfaitement les mani- 
pulations. 

§. I er . De l’Atelier du Collage. 

Dans une papeterie , l’atelier du collage est une pièce 
uniquement destinée à cette opération. Il contient plu- 
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sieurs inslrumens que uous allons successivement dé- 
crire. 

i •. Un fourneau en maçonnerie construit en briques 
contre un des murs de l’atelier. U renferme une chau- 
dière en cuivre de cinq pieds (i mètre 624. millimètres) 
de diamètre, sur trois pieds (o mètre 975 millimètres) 
de profondeur. C’est dans celle chaudière que l’on fa. 
brique la colle, ou qu’on extrait la gélatine des subs- 
tances qui la contiennent , et dont nous parlerons plus 
bas. 

2 0 . Un panier d’osier enfermé dans une armature en 
fer qui lui donne toute la solidité nécessaire pour pou- 
voir l’élever ou l’abaisser à volonté , selon que l’opéra- 
tion l’exige. Ce panier est soutenu par deux chaînes en 
fer fixées par leurs quatre extrémités dans les bouts de 
l’armature en croix qui surmonte le panier. Une corde 
embrasse tout à la fois les deux chaînes par le milieu de 
leur longueur. Celte corde s’enroule par son autre 
extrémité sur l’arbre d’un tour solidement fixé sur le 
plancher supérieur de l’atelier. 

Cet arbre du tour , placé horizontalement , a dix pou- 
ces ( 270 millimètres) de diamètre; il roule sur deux pi- 
vots en fer. La corde qui porte le panier s’enroule , 
comme nous l’avons dit, sur cet arbre, après avoir tra- 
versé le manteau du fourneau , dans un trou pratiqué à 
cet effet. Afin de faciliter la manœuvre du panier qui 
est très-lourd, à cause de son armature en fer, et à 
cause des matières qui contiennent la gélatine, on pra- 
tique vers l’autre extrémité de l’arbre un tambour de 
quarante pouces ( 1 mètre o 3 millimètres) de diamètre, 
sur lequel s'enroule une seconde corde qui descend à 
côté du fourneau , où est fixé un fort erpehet en fer au- 



Digilized by Google 



( a56 ) 

quel on accroche la corde afin de tenir le panier à la 
hauteur qu’on le désire. Ceux qui ont quelques légères 
notions de mécanique s’apercevront de l’avantage que 
présente ce tambour dont on peut agrandir le diamètre 
à volonté, pour diminuer l’effort de la puissance qui 
fait mouvoir celte dernière corde. Dans les proportions 
que nous avons indiquées , la puissance n’a besoin d’em- 
ployer qu’une force égale au quart du poids du panier 
chargé, qui a quatre pieds et demi ( i mètre 461 mil- 
limètres) de diamètre, sur deux pieds (o mètre 65o mil- 
limètres) de hauteur. On voit qu’il entre librement dans 
la chaudière. 

C’est dans ce panier, qui n'est point en usage dans 
toutes les papeteries, que l’on place les substances qui 
contiennent la gélatine. L’avantage que procure ce pa- 
nier consiste à pouvoir retirer du bouillon de la géla- 
tine, les substances dont la cuisson a fourni les parties 
gélatineuses, et qu’on nomme tripes; ce qui fait que 
leur mélange ne trouble pas ce bouillon , qu’il importe 
tant d’obtenir clair et limpide. D’ailleurs , au moyen de 
ce panier , on peut s’assurer si les tripes sont entière- 
ment cuites, ou ont fourni toute la gélatine qu’elles 
peuvent donner. 

3°. A côté du fourneau et contre le mur est placée 
une caisse en cuivre rouge ou simplement en bois, d’en- 
viron deux mètres de longueur sur un mètre de largeur, et 
vingt centimètres de profondeur. Elle est solidement 
ajustée et cerclée en fer. Elle est posée sur trois pièces 
de bois en travers. Sur le côté de la caisse , du côté du 
fourneau , repose un carrelet qui soutient un blanchet 
ou pièce d’étoffe de laine pour filtrer la gélatine. Le 
blanchet est fixé sur le carrelet par des petits crochets 
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en fer qui le tiennent étendu , il est soutenu par-dessous 
par quelques cordes ’âches. 

4°. On remarque encore dans cet atelier plusieurs 
presses qui ne diffèrent de celles que nous avons déjà 
décrites que par une disposition particulière que nous 
ferons connaître en décrivant les opérations du collage. 

5 ®. Enfin un vase en cuivre rouge nommé mouilloir , 
dans lequel se fait l’opération du collage. Ce vase a un 
mètre de diamètre et 54 1 millimètres (vingt pouces) 
de profondeur; il est monté sur un trépied en fer de 
huit pouces (217 millimètres) de hauteur, sous lequel 
on place un réchaud dans lequel on met de la braise 
pour entretenir la gélatine dans un degré de chaleur 
convenable pendant le collage. 

Ce mouilloir se place à côté de la presse, afin que la 
colle qui s’écoule du papier au fur et à mesure qu’il en 
est imprégné et qu’il est déposé sur le banc de la presse, 
puisse se rendre dans ce même mouilloir et ne soit pas 
perdue dans le trajet. Plusieurs bassines en cuivre, ayant 
chacune deux anses , se trouvent dans le même atelier 
pour le service , et pour faciliter les manipulations. 

§. II. De l’Extraction de l : Gélatine. 

« La gélatine , dit Thénard , ne fait jamais partie des 
humeurs des animaux ; mais toutes leurs parties molles 
et solides contiennent la matière propre à la former. 
On la trouve, sous cet état, dans la chair musculaire, 
les peaux , les cartilages, les ligamens , les tendons , les 
aponévroses; les membranes en contiennent une grande 
quantité; les os en renferment euvirojj la moitié de leur 
poids, -v 
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« La gélatine est plus pesante que l’eau , sans saveur, 
sans odeur , sans couleur , sans action sur la teinture de 
tournesol et sur le sirop de violettes ; elle n’est par con- 
séquent ni acide, ni alcaline. 

o Décomposée par le feu , elle nous offre encore les 
mêmes phénomènes que ces substances; mais elle s’en 
distingue facilement par quelques propriétés. 

« JElle est très-soluble dans l’eau bouillante , et très- 
peu dans l’eau froide. Lorsqu’on en dissout deux parties 
et demie dans cent parties d’eau chaude , la liqueur se 
prend en gelée par le refroidissement : celte gelée , sur- 
tout en été, s’aigrit en quelques jours, se liquéfie, et 
ne tarde point ensuite à éprouver tous les phénomènes 
de la fermentation putride. 

« C’est avec les rognures de peaux , de parchemins 
et de gants, avec les sabots et les oreilles de bœufs, de 
chevaux , de moulons , de veaux , qu’on prépare ordi- 
nairement la gélatine ou colle forte pour les besoins du 
commerce. 

« Ces substances étant bien nettoyées et séparées de 
leur graisse et de leurs poils , on les fait bouillir dans 
une grande quantité d’eau pendant très-long- temps, en 
ayant soin d’enlever les écumes à mesure qu’elles se for- 
ment , et dont on favorise quelquefois la formation par 
l’addition d’un peu d’alun ou de chaux. Ensuite on passe 
la liqueur à travers un filtre à claire-voie, et on la laisse 
reposer; après quoi elle est décantée, écumée de nou- 
veau , concentrée fortement , et versée dans des espèces 
de moules découverts et humectés où elle se solidifie et 
prend la forme de plaques molles. Enfin, lorsque ces 
plaques sont refroidies, ce qui a lieu en vingt-quatre 
heures , elles sont enlevées , coupées en t«^' s ttes , et l’on 
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termine l’opération en les plaçant sur des filets à larges 
mailles et sur des cordes, dans un endroit chaud et 
aéré. 

« Ce n’est point ainsi qu’on l’extrait des os : ceux-ci, 
contenant beaucoup de phosphate de chaux , doivent 
être mis d’abord en contact avec de l’acide hydro-chlo- 
rique liquide , qu’on renouvelle au besoin dans l’espace 
de huit jours; par ce moyen, ils sont dépouillés de 
toutes leurs matières salines, et deviennent souples, 
flexibles, demi-transparens. Si alors on les traite par 
l’eau bouillante, ils se convertissent presque entièrement 
en colle ; quatre heures d’ébullition suffisent : du reste , 
l’opération se fait comme nous venons de le dire tout à 
l’heure. 

« Toutes les colles sont plus ou moins transparentes : 
les unes sont d’un brun noirâtre, d’autres d’un brun 
rougeâtre , d’autres enfin d’un blanc légèrement j aune. 
Les plus pures sont celles qui ont le plus de transpa- 
rence et le moins de couleur : ce sont celles que les fa- 
bricans de papier emploient. Celles qu’on extrait des os 
par le procédé que nous venons d’indiquer, procédé que 
M. D’Arcet a exécuté en grand, l’emportent de beau- 
coup sur toutes les autres : elles sont aussi Lelles que 
celles qu’on pourrait faire avec la meilleure colle de 
poisson elle-même. >* 

Voici le procédé de M. D’Arcet , tel qu’il est décrit 
dans le brevet d'invention qu’il prit le 14 janvier 18x4, 
et qui expira le même jour 1829. 

« On sait qu’en faisant bouillir les os réduits en poudre 
avec de l’eau , on en extrait environ quatorze ou quinze 
pour cent de gélatine sèche, et que ce moyen a déjà 
été proposé et employé en grand pour faire de la colle 
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forte et pour la préparation du bouillon d’os ; mais on 
sait aussi que les os contiennent environ cinquante pour 
cent de matière animale :d’où il suit que, dans le pro- 
cédé connu , on perd à peu près trente-cinq centièmes 
de gélatine sèche par quintal d’os : ces trente-cinq cen- 
tièmes de gélatine sèche ne sont que très-difficilement 
soluhles dans l’eau , et le marc qui les contient est aban- 
donné comme inutile, ou vendu seulement comme en- 
grais. 

« Mon procédé n’a rien de commun avec celui dont 
je viens de parler ; il consiste à convertir en colle les 
trente-cinq centièmes de cartilage qui sont perdus dans 
le procédé connu. 

« J’opère sur des os neufs , ou sur le marc provenant 
des os traités tout simplement par l’eau bouillante. 

« Si les os sont neufs , je commence par les briser , 
pour en extraire la gélatine qu’ils peuvent donner par 
la seule ébullition dans l’eau , à moins que je ne trouve 
plus économique de perdre la gélatine que je pourrais 
retirer par ce moyen. 

« Je mets ensuite tremper, dans des cuviers de bois 
blanc ou dans des réservoirs garnis de plomb , cent ki- 
logrammes de ces os secs, dans quatre cents kilogrammes 
d’acide muriatique allongés d’eau , au point de marquer 
six degrés au pèse-liqueur. Je remue le tout une fo»s par 
jour, et lorsque les os sont bien ramollis, je les lave à 
l’eau courante. Je les passe à la presse et je les lave de 
nouveau avec soin. Le cartilage ainsi obtenu peut être 
de suite converti en colle , ou désséché à l’étuve. Pour 
le convertir en colle tremblante , il suffit de le faire 
dissoudre dans l’eau bouillante ou dans la dissolution de 
gélatine , que l’on obtient en traitant Içs os neufs par 



Digitized by Google 




( 26* ) 

l’eau bouillante , et d’amener ainsi la dissolution au 
point de concentration nécessaire : celle dissolution de 
gélatine se prend en gelée par le refroidissement. Elle 
doit , pour être réputée première qualité dans le com- 
merce , contenir au cent dix kilogrammes de colle sèche, 
sur quatre-vingt-dix kilogrammes d’eau. 

« Si le cartilage avait un peu de peine à se dissoudre 
dans l’eau bouillante, c’est que le lavage aurait été 
poussé trop loin ; il faudrait alors ajouter à l’eau quel- 
ques gouttes d’acide muriatique, d’acide sulfurique ou 
seulement de vinaigre, pour rendre la dissolution du 
cartilage très-prompte et complète. Lorsque l’opération 
est bien faite , il ne doit pas rester de résidu. 

« Pour convertir cette colle tremblante en colle forte 
ou en colle de Flandre, il ne faut que réduire la disso- 
lution au point de concentration , tel qu’elle contienne , 
par quintal, colle sèche, vingt-cinq kilogrammes ; eau, 
soixante-quinze kilogrammes. On la coule alors dans des 
moules , on la coupe en tablettes , etc., en suivant les 
procédés indiqués dans Y art de fabriquer la colle forte. 

« Le cartilage lavé et soumis à la presse peut être 
desséché, soit en l’exposant à l’air, soit en le passant à 
l’étuve; il devient alors inaltérable à l’air. On peut 
ainsi le conserver très-long- temps et l’expédier au loin. 
Dans cet état , il représente poids égal de colle forte ou 
de colle de Flandre sèche , et pour le réduire en colle 
tremblante, il suffit de le mettre tremper une nuit dans 
l’eau et de le traiter à l’eau bouillante, comme nous 
l’avons dit plus haut. 

« Le cartilage fortement pressé occupe peu de vo- 
lume , le transport sous cet état en devient facile , et la 
vente très-avantageuse ; il remplace avec avantage les 
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matières premières que l’on emploie ordinairement dans 
les fabriques pour la confection des colles. 

« Les avantages que ce procédé présente sont considé- 
rables. i° On utilise l’acide muriatique , qui , faute 
d’emploi , n’a point de valeur dans le commerce , et dont 
on perd tous les jours d’immenses quantités. Il en est de 
même pour les os, dont on ne tire encore aujourd’hui 
qu’un très-mauvais parti. 

« 2 °. On relire d’un quintal d’os environ cinq cents 
livres de bonne colle tremblante, ou à peu près cin- 
quante de colle sèche réduite en tablettes ; tandis que , 
par le procédé employé jusqu’ici , un quintal d’os ne 
donnait , qu’avec beaucoup de peine et de grandes dé- 
penses en combustibles, cent quarante livres de colle 
tremblante , ou quatorze à quinze de colle sèche. 

« 3°. La colle dite tremblante, préparée par ce pro- 
cédé , a le grand avantage de se conserver fraîche pen- 
dant très-long-temps ; elle contient un .très-léger excès 
d’acide et un peu d’huile, qui la garantissent de l’espèce 
d’altération prompte qu'éprouvent ordinairement les 
colles animales , et qui en fait perdre annuellement de 
si grandes quantités dans les fabriques. 

« La colle d’os est d’ailleurs tout à fait inodore ; n’é- 
tant que très-peu colorée , elle ne nuance pas les cou- 
leurs auxquelles on la mélange et qui conservent toute 
leur vivacité : elle leur donne même une apparence ve- 
loutée fort agréable, que l’on doit, je crois, attribuera 
la petite portion d’huile qui y est combinée. J’ajouterai 
enfin que cette colle , préparée avec soin , pourra rem- 
placer dans bien des cas la colle de poisson , que nous 
tirons de l’étranger et qui se vend fort cher. » 

Le désir que nous avons de voir porter dans nos ma- 
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nufactures de papier tous les pcrfectionnemens dont elles 
sont susceptibles, nous a engagé à donner la copie litté- 
rale d’une grande partie de la description du brevet 
obtenu par M. D’Àrcet; nous aurions dil la réserver 
pour le tome 2, qui ne doit renfermer que les procédés 
relatifs à la nouvelle manière de fabriquer le papier, 
procédés qui datent de 179g; mais beaucoup de nos 
fabricans suivent presque servilement leur ancienne 
routine , et nous n'avons pas cru devoir porter plus loin 
ces procédés, quoiqu’ils datent de 18 14. Du reste, d'après 
la nouvelle manière de fabriquer, on emploie des 
moyens différais pour le collage du papier, et c’est 
encore cette considération qui nous a porté à consigner 
la mémorable découverte de M. D’Arcet. Nous faisons 
des vœux sincères pour que les fabricans de papier la 
mettent en pratique, ils en retireront de grands avan- 
tages. 

Voici actuellement les procédés généralement usités 
dans les fabriques qui travaillent d’après l’ancien système, 
pour obtenir la colle qu’ils emploient. 

Nous avons précédemment énuméré les substances 
animales dont on extrait la gélatine, et nous avons fait 
observer , avec Thénard , que la colle forte que l’on en 
obtient est différemment colorée , et présente différentes 
qualités selon qu’on emploie telles' ou telles qualités de 
substances premières. Le papetier a intérêt à obtenir la 
colle la plus blanche pour ses papiers superfins; alors il 
emploie de préférence les peaux des jeunes animaux , 
tels que les peaux de lièvres, de lapins, d’anguilles; les 
rognures des peaux des mégissiers et des parcheminiers. 
Pour les papiers ordinaires , il se sert des pieds de mou- 
tons , des oreilles et des cartilages de veaux , et généra- 
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lement des rognures des peaux que lui fourcissenl les 
tanneurs. Enfin, pour les papiers les plus communs, il 
emploie les pieds de bœufs, leurs oreilles, et les carti- 
lages des vieux animaux. 

Les papetiers ont soin de faire le triage de toutes ces 
rognures, qu’ils classent selon leurs qualités, en rejetant 
surtout les morceanx pourris qui pourraient infecter le 
bouillon delà colle; ils en séparent aussi la chaux qu’ils 
peuvent en détacher. Après ce triage , ils placent ces 
morceaux après les avoir divisés , s’ils le jugent néces- 
saire , dans le panier dont nous avons parlé, suspendu 
au-dessus de la chaudière. On descend le panier dans la 
chaudière, à l’aide du tour, et l’on remplit la chaudière 
d’eau. Alors on allume le feu et l’on fait bouillir à petit 
feu jusqu’à ce qu’on soit assuré que les matières , qu’on 
nomme tripes, ont fourni toute la gélatine qu’elles peu- 
vent donner. On doit bien ménager le feu : il doit être 
vif d’abord , on doit le ralleniir ensuite , bien écumer , 
et entretenir une égale ébullition à peine sensible, 
comme les bonnes ménagères lorsqu’elles préparent le 
pot au feu. On ne peut pas fixer le temps que peut 
durer la cuisson; cela dépend de trop de circonstances 
extrêmement variables. 

Lorsqu’on s’eu est assuré, on remonte le panier qu’on 
laisse suspendu au-dessus de la chaudière, afin qu’elle 
s’égoutte , on éteint le feu , et on laisse pendant quelque 
temps le liquide en repos. On retire le bouillon encore 
assez chaud , par le moyen d’un robinet placé près du 
fond de la chaudière , et qui sort en dehors du four- 
neau. L’ouvrier reçoit ce bouillon dans des petites I>as- 
sines de cuivre , et s’en sert pour le porter sur la passoire 
qu’il a préparée et disposée sur la caisse , afin de l’y 
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filtrer. Il serait à désirer qu’on laissât la filtration pen- 
dant quelque temps dans la caisse où elle a été reçue, 
afin de lui donner la facilité de s’épurer et de s’éclaircir ; 
mais le préjugé des fabricans est contraire à cette pra- 
tique, qui est cependant celle des fabricans hollandais , 
comme le remarque Desmarest. 

Avant d’être employée à coller le papier, la colle est 
encore filtrée de même, lorsqu’on la verse dans le 
mouilloir dans lequel se fait l’opération du collage que 
nous allons décrire dans un instant. 

Il ne sera pas inutile de répondre à une question 
qu’on nous a sowvent faite, et à laquelle nous avons 
toujours répondu de même que nous allons le consigner 
ici. Pourquoi , nous disait-on , le papetier s’occupe-t-il 
de fabriquer sa colle; son art n’est-il pas assez com- 
pliqué, n’exige-l-il pas des soins assez minutieux, sans 
qu’il soit obligé d’y joindre encore un art qui ne laisse 
pas de présenter assez de difficultés, l’art du fabricant 
de colles? ne vaudrait-il pas mieux les acheter toutes 
fabriquées? son intérêt ne lui prescrit-il pas d’adopter ce 
moyen ? 

Il ne serait peut-être pas impossible de citer quel- 
ques cas très-rares où l’économie prescrirait au papetier 
d’acheter la colle toute préparée au lieu de la fabriquer 
lui-même; mais en général deux raisons très-puissantes 
lui prescrivent d’en agir autrement. Nous avons indiqué 
les matières qui servent à confectionner les diverses 
colles qui doivent être appliquées chacune à chaque 
qualité de papier; il pourrait être trompé sur la nature 
de ces matières. Il ne pourrait se procurer ces colles 
qu’en tablettes qui en facilitent le transport; mais 
pour réduire la gélatine en tablettes, le fabricant est 

23 
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obligé d’employer beaucoup de combustibles pour faire 
évaporer l’eau excédante ; un travail long et pénible est 
nécessaire pour amener les tablettes au point de séche- 
resse tel que dans le transport ou conservées en magasin 
elles ne puissent éprouver aucune altération. Toutes 
ces diverses manipulations nécessitent des dépenses et 
des avances de fonds , qui doivent rentrer avec bénéfice 
au fabricant de colle. Le papetier n’a pas besoin que 
sa colle soit réduite en tablettes , il l’emploie aussitôt 
que son liquide est suffisamment chargé de gélatine , et 
en fabricant lui-méme sa colle, il économise tous les 
frais et les dépenses que nécessiterait la suite de son 
travail pour l’amener en tablettes. D’un autre côté , il 
emploie à son gré les substances premières qu’il juge les 
meilleures. 



§. III. Du Collage du Papier. 

Dans le paragraphe I er de ce Chapitre page 257, nous 
avons dit qu’une chaudière appelée mouilloir dans 
laquelle le collage s’opère , est placée à côté de la presse, 
afin qne la colle qui s’écoule de la poignée des pages 
que le colleur a trempées dans le mouilloir , et qu’il 
dépose sur la table de la presse , ne soit pas perdue et 
retombe dans le meme mouilloir. Nous avons ajouté que 
nous donnerions ici la description de cette table de la 
presse , afin de faire concevoir comment cet écoulement 
s’opère. 

La surface supérieure de la table de la presse, qui 
est construite avec une très-grande solidité, est élevée de 
trente pouces au-dessus du sol; sa surface enlrejes 
jumelles a trente-six pouces de long, sur vingt-quatre de 
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large. Cette surface est surmontée d’un cadre de trois 
pouces de large sur les deux côtés de la largeur, et 
d’autant sur la longueur du côté de chaque jumelle, et 
d’un bon pouce d’épaisseur. Ce cadre est solidement 
fixé sur la table par de forts boulons à vis , dont les têtes 
sont noyées par-dessus dans le cadre , et les vis serrées 
par des écrous au-dessous de la table. En remplacement 
de ces boulons , on peut employer de fortes vis à bois 
dont la tète conique est pareillement noyée dans la sur- 
face supérieure du cadre, qui doit être si bien ajusté 
avec la surface supérieure de la table , que l’eau ne puisse 
pas passer entre les deux pièces. On voit que par cette 
construction la surface supérieure de la table présente 
une creusure régulière de dix-huit pouces de large sur 
trente pouces de long. 

Dans l’angle à gauche de la table de la presse , et à 
dix-buit lignes au-dessous de la surface inférieure du 
cadre, on perce un trou incliné qui arrive en avant du 
bord intérieur du cadre , dans lequel on ajuste un tuyau 
de cuivre qui déborde de quelques pouces au dehors, 
afin qu’il puisse déverser continuellement dans le mouil- 
loir, la colle excédante. Ce tuyau doit être bien luté 
avec l’origine du trou afin qu’aucune portion de la colle 
ne puisse s’échapper par aucune autre issue. Le diamètre 
de la chaudière-mouilloir doit être placé contre la presse, 
dans une position perpendiculaire à la surface de la 
presse de manière que le tuyau soit dans la direction 
de ce diamètre. 

Le colleur est ordinairement placé devant le mouïlloir, 
ayant à sa droite le devant de la presse ; à sa gauche , sur 
une sellette, sont posées les porses en pages telles qu'elles 
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ont élé tirées de l’étendoir, après qu’elles ont été dressées 
et assouplies. 

On remplit d’abord le mouilloir de colle tiède, et l’on 
place , dessous , le réchaud plein de braise. On y -verse 
une quantité plus ou moins considérable d’alun , selon 
les saisons et les circonstances que nous ferons remar- 
quer dans les observations générales qui termineront ce 
Chapitre. On fait dissoudre l’alun dans de l’eau chaude, 
on verse la solution dans la colle, et l’on brasse bien 
pour la mêler avec la gélatine. L’alun empêche la colle 
de se décomposer et la conserve pendant assez long- 
temps. Quelques fabricans y ajoutent du sulfate de zinc 
(couperose blanche). L’ouvrier place à côté de lui trois 
ou quatre outils en bois qu’on nomme palettes , avec 
lesquels il manie les porses dans la manipulation du col- 
lage. Ces palettes sont des morceaux de bois plats sur une 
face, et arrondis sur l’autre, légèrement coniques par 
les deux bouts : on concevra facilement la forme de cet 
instrument, en le considérant comme formé d’un cy- 
lindre de trois à quatre pouces de diamètre sur vingt- 
deux pouces de longueur , terminé à chaque bout par un 
cône allongé et émoussé , ensuite coupé par un plan di- 
rigé selon son axe, qui, par cette division, forme deux 
palettes. 

L’ouvrier placé devant le mouilloir prend de la main 
gauche , avec une des palettes , une des porses en pages, 
et la soutient ainsi par-dessous. Il prend la porse par 
le côté opposé avec la main droite, en observant d’é- 
carter avec les doigts de cette main les pages de celle 
porse, afin de donner la facilité à la colle de s’intro- 
duire entre elles. Il submerge entièrement ce côté de 
la porse en plongeant sa main dans la colle : ensuite il 
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enlève cette porse ou poignée de la main gauche et la 
tient suspendue sur le mouiUoir, où elle s’égoutte un 
peu , ce qui fait rassembler les pages. Alors il présente 
l’extrémité de celle porse , qu’il tenait de la main droite,* 
sur un e palette, qui flotte presque toujours sur la colle 
et la soutient en l’air, et avec une troisième palette , il 
la saisit en même temps par-dessus, de manière que la 
poignée de pages se trouve prise entre deux palettes , et 
il abandonne l’autre extrémité de la poignée qu’il tenait 
de la main gauche, il en écarte de même les pages avec les 
doigts , et plonge la main gauche dans la colle avec cette 
extrémité, et l’ayant sortie de la colle, il la tient quel- 
ques instans suspendue pour laisser égoutter la eolle et 
rassembler les pages, puis avec la main gauche et une 
palette , il soulève cette extrémité, et transporte ainsi 
avec les deux mains la poignée collée, et la pose sur le 
milieu de la cavité de la table de la presse. 

Il continue à coller de la même manière les autres 
poignées, jusqu’à ce qu’il en ail trempé ainsi dix à douze 
porses. Alors il donne un tour de presse , et fait pénétrer 
la colle dans les porses, et il en exprime en même temps 
le superflu qui retombe dans le mouilloir par le tuyau 
dont nous avons parlé. Celle manipulation exige beau- 
coup d’attention , car si l’ouvrier pressait trop fort , il 
ferait sortir une trop grande quantité de colle, et les 
feuilles intérieures de chaque page ne seraient pas col- 
lées. D’après des expériences exactes , on évalue qu’une 
quantité de papier non collé pesant quatre-vingt-six 
livres ou quarante-trois kilogrammes, absorbe par le col- 
lage six livres ou trois kilogrammes de colle sèche. 
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$. IV. De l’Elendage après la colle. Procède Hollandais 
préférable au procédé Français. 

Nous avons fait observer que lorsque le collage est 
terminé, et que le papier est placé en porses sous la 
presse , l’ouvrier presse légèrement toute la masse , et 
successivement de plus en plus , sans pousser la pression 
à un point extrême , afin de donner à la colle le temps 
de se fixer dans toute l’épaisseur des pages. On ne le 
laisse sous la presse que le temps nécessaire pour que 
cette imbibition ait uniformément lieu, mais sans atten- 
dre que le papier soit sec , car alors on courrait le risque 
que les feuilles se fussent collées les unes aux autres 
de manière à ne pouvoir plus les séparer. 

Lorsque le moment de dépresser est arrivé , on livre 
le papier encore humide aux sallerantes , qui le déta- 
chent feuille à feuille et les placent ainsi séparées sur 
les cordes de l’étendoir, à l’aide d e ferlets, en commen- 
çant par les cordes les plus élevées , et en descendant , 
pour terminer par les cordes les plus basses. Pour ne 
pas être obligées de monter sur des tréteaux , elles se 
servent de ferlets qui ont des manches dont la longueur 
est proportionnée à la hauteur des cordes. On garnit de 
feuilles toute la longueur de la même corde avant de 
couvrir de la même manière celle qui est au-dessous. Il 
y a beaucoup de fabriques dans lesquelles on emploie 
les mêmes moyens que nous avons décrits au §. a du 
Chapitre précédent, en décrivant l’étendoir avant le col- 
lage; c’est-à-dire qu’au lieu de se servir de ferlets dont 
les manches sont de différentes longueurs , afin d’opé- 
rer de dessus le sol à la manière des Hollandais, o a 
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emploie encore des selles ou sellettes que nous avons 
désignée sous le nom de tréteaux, de différentes clé va* 
lions, tant pour poser les trapans sur lesquels on trans- 
porte les porses, que pour que les sallerantes puissent 
atteindre aux cordes. Il serait à désirer que l’on adoptât 
généralement partout le procédé hollandais, qui est plus 
économique et moins dangereux. 

Nous avons le défaut , en France , de placer le papier 
encore chaud, teuille à feuille sur les cordes, il sèche 
très-rapidement , et perd, par une évaporation aussi peu 
ménagée une grande partie de la colle qui avait pénétré 
dans l’intérieur de l’étoffe, et en couvrait la surface. Les 
ouvertures de l’étendoir, comme nous l’avons fait ob- 
server plus haut , ne sont pas disposées de manière à 
pouvoir être entièrement fermées, la température exté- 
rieure y pénètre avec facilité , et la dessiccation se fait 
trop promptement, le papier reprend le grain qu’on 
avait voulu lui faire perdre par l’échange. 

On croit remédier à cet inconvénient en collant de 
grand matin et en étendant de suite; ce n’est ici qu’un 
palliatif, comme le fait fort judicieusement remarquer 
Desmarest : la chaleur arrive avant qu’on ait fait le col- 
lage , l’étendage qui lui succède a tous les défauts que 
nous avons signalés, et qui augmentent lorsqu’un orage 
se décide pendant ce travail, et l’on sait que très-sou- 
vent l’orage fait tourner la colle à l’aigre , alors elle ne 
colle plus ou colle mal. En adoptant la construction des 
étendoirs hollandais que nous avons décrits plus haut, 
on obvierait à tout. Avec les étendoirs hollandais , on 
n’a rien à redouter de la chaleur extérieure. 

Les Hollandais ont sur nous un grand avantage dans 
tes procédés qu’ils emploient pour l’apprêt du papier 
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après le eollage. Ils ont eu le bon esprit d’introduire 
après le collage X échange qu’ils pratiquent sur le papier 
en sortant de la chambre de cuve, procédé que nous 
avons décrit au §. I er du Chapitre 4. Voici comment 
ils opèrent. 

« Ils relèvent d’abord feuille à feuille les papiers des 
poignées au sortir de la presse , suit que les papiers 
soient encore chauds de colle , soit qu’ils se soient re- 
froidis , c’est assez indifférent , pourvu qu’ils soient en- 
core mouillés. La seule attention qu’ils ont, c’est qu’a- 
près le rclevage ils ne mettent le papier sous la presse 
qu’après qu’il est refroidi , par la raison que , s’il était 
encore chaud, la colle serait fluide, et l’action de la 
presse pourrait la faire sortir de la feuille , ou la faire 
extravaser d’une manière inégale sur sa surface, et cau- 
serait ainsi beaucoup d’irrégularités qui détruiraient les 
avantages de l’échange. « Il vaut mieux , ajoute Desma- 
marest, qui nous fournit ces observations judicieuses, 
« que le papier encore chaud de colle prenne , pen • 
« dant les relevages, une certaine consistance , et que le 
« vernis de la colle s’affermisse à mesure que s’opère le 
« refroidissement de toute l’étoffe : qu’ensuite ces effets 
« se perfectionnent sous la presse, qui achève de donner 
« au papier le glacé mat si convenable pour l’écriture et 
«« pour le dessin. » 

« D’après ces considérations, il me semble, continue 
notre auteur, que l’échange après la colle est d’une 
très-grande importance , par les avantages qu’il procure: 
Aussi l’exécute-t-on généralement en Hollande sur tou- 
tes les sortes de papiers. L’apprêt du second échange 
mérite d'autant plus d’être soigné, qu’il reste invtirift- 
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blement sur les papiers, et qu’il n’est pas altéré par des 
opérations subséquentes. 

« Je dois dire , c’est Desmarest qui parle , qu’en 
France, où l’on ne parait pas aussi occupé d’adoucir la 
surface du papier , c’est surtout après la colle que j’ai 
observé un plus grand nombre d’aspérités, lorsque la 
jeteuse lance sur le ferlet les feuilles imbibées de colle, 
lesquelles se détachent avec peine les unes des autres, 
à cause de la grande adhérence qu’elles ont contractée 
en séchant dans l’état de pages. On voit , en se plaçant 
de manière qu’on soit opposé au jour , qu’elles sont tou- 
tes hérissées d’une infinité de petits poHs , que la colle 
et l’effort brusqué de la jeteuse contribuent à faire le- 
ver dans toute l’étendue de leur surface. Séchées ensuite 
.rapidement et intimement , ces feuilles conservent les 
mômes aspérités, qui ne se détruisent que très-impar- 
faitement sous la presse de la salle; car on soumet à 
cette presse le papier dans un état de sécheresse si com- 
plète , que les poils ne peuvent plus rentrer dans l'étoffe 
trop raide et trop dure pour les y admettre et les reti- 
rer. Les Hollandais , au contraire , ont soin de faire la 
cueillette de leurs papiers lorsqu’ils sont moins secs , et 
qu’ils peuvent obéir à l’action de la salle, où ils achè- 
vent de prendre ce beau lustre qui les fait recherher 
dans toute l’Europe. 

§. V. Observations importantes sur te Collage de Papier. 

Le savant et judicieux observateur Desmarest , que 
nous avons si souvent cité, a suivi avec tant de soin la 
fabrication du papier , tant en France qu’en Hollande , 
qu’il est Impossible de rien dire de plus lumineux que 
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ce qu’il a consigné dans son art de fabriquer le papier. 
Nous allons donc transcrire notre auteur. 

« Dans les manufactures françaises, lorsqu’on veut 
coller le papier, on fait la cueillette des pages sans 
s’embarrasser beaucoup du degré de sécheresse qu’elles 
ont acquises ; cependant la plupart des fabricans savent 
par expérience que les pages trop sèches prenuent moins 
bien la colle, et qu’elle s’imbibe plus abondamment, et 
se distribue plus également dans les papiers où il reste 
encore une légère humidité; mais la construction de 
leurs étendoirs , comme nous l’avons déjà fait observer, 
ne leur permettant pas de profiler de cette circonstance, 
ils n’en tiennent aucun compte dans la pratique. 

« Un autre désavantage qui résulte de cette dtssicca- 
tion trop rapide des pages, c’est qu’elles forment, dany 
cet état, des espèces de cartons très-durs , qu’on ne peut 
assouplir pour les disposer à boire la colle. Il n’est donc 
pas étonnant qu’en trempant dans la colle un paquet -, 
composé de ces pages, elle ne les pénètre que très-dif- 
ficilement et très-inégalement. 

« Dans les manufactures hollandaises , il n'en est pas 
de même, on commence par faire ramasser les pages à 
l’étendoir , et après avoir assoupli et entr’ouvert les 
feuilles des pages , et avoir détruit une grande partie de 
leur adhérence , les ouvriers occupés du collage les dis* 
tribuent par poignées ou paquets destinés à chaque 
trempage. Il paraît que, dans cette préparation des poi- 
gnées , on a pour but d’écarter tous les obstacles qui 
pourraient s’opposer à l’imbibition de la colle , car le 
papier de pâte pourrie prend la colle très-difficilement* 
même lorsqu’il est présenté au mouilloir presque feuille 
à feuille, ('«elle difficulté est telle, que si l’on plongeait 



îd by Google 



( *7® ) 

dans le mouilloir des pages formées de feuilles nom- 
breuses et fortement adhérentes entre elles , comme sont 
les nôtres , et qu’elles fussent fabriquées avec des pâles 
pourries , il serait impossible d’y faire pénétrer la colle. 

« Outre ces précautions , on a soin de joindre à cha- 
que poignée deux feuilles de papier gris d’un format 
égal à celui du papier destiné à la colle. Ce papier gris , 
ferme , solide , et déjà collé , placé aux deux côtés des 
poignées, sert à en maintenir les feuilles. 

« Les Hollandais, dans la cuisson de la colle, n’ont 
rien de particulier ; mais ils diffèrent de nous , en ce 
qu’après cette cuisson , ils transvasent leur colle aussitôt 
que les tripes et les matières les plus grossières se sont 
précipitées au fond de la chaudière où se fait la cuite. 
Ils la mettent reposer et refroidir dans un cuvier de 
bois ou dans une bassine de cuivre fort large et peu pro- 
fonde. A mesure que la colle se refroidit , elle dépose sur 
le fond de ce vaisseau un sédiment de matières qui nui- 
raient à >a transparence, et qui communiqueraient un 
ton jaunâtre au papier. Ils versent ensuite celte colle 
purifiée dans une chaudière pour la réchauffer au degré 
convenable lorsqu’ils en veulent faire usage. Cette pra- 
tique est opposée aux idées de presque tous les fabricans 
français , qui prétendent que de faire réchauffer la colle 
c’est l’affaiblir au poiul qu’elle ne petit plus ^rvir. C’est 
par suite de ces préjugés qu’on ne transvase presque 
point la colle dans nos moulins , qu’on la laisse sur les 
tripes, et qu’on l’emploie le plus souvent encore char- 
gée de matières étrangères qui ternissent sensiblement 
le blanc naturel de nos plus belles pâtes. Les succès de 
la pratique contraire des Hollandais , prouvent que nous 
pourrions laisser prendre à la colle toute sa transpa- 
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rence , par un refroidissement insensible et bien mé- 
nagé , sans risquer de l’affaiblir beaucoup. » 

Nous n’avons voulu rien changer à la dernière obser- 
vation de Desmarest; mais nous devons ajouter que 
dans le temps que nous visitions les diverses papeteries 
que nous avons parcourues , dans la vue d’y introduire 
les perfeclionnemens que nous jugions les plus usités , 
nous trouvâmes presque partout ce préjugé établi. Nous 
voulûmes ensuite nous assurer par nous-mêmes s’il était 
fondé ou non; nous prîmes deux litres de colle toute 
fraîchement faite, parfaitement limpide, et chaude au 
point où on allait s’eu servir pour coller le papier ; 
nous y avons fait coller une feuille, et nous avons 
laissé refroidir le reste pendant vingt-quatre heures , 
nous avons fait ensuite réchauffer cette colle au degré 
de chaleur convenable pour coller le papier, on y a 
trempé une seconde feuille ; nous avons répété cette 
opération douze fois de suite , en mettant vingt-quatre 
heures d’intervalle entre chaque expérience, afin de 
laisser bien refroidir la colle. Nous avions eu soin de 
numéroter la série des expériences , et il fut reconnu 
que la douzième feuille était aussi bien collée que la 
première, de sorte que la colle n’avait éprouvé aucune 
altération. * 

Nous avons voulu reconnaître parle résidu si la colle 
s’altérerait et quelle serait la cause de cette altération. 
Nous avons plusieurs fois réchauffé la colle après l’avoir 
laissée refroidir : tant que nous n’avons pas élevé la tem- 
pérature au-dessus de i6° (Réanmur) 20» centigrades, 
qui est celle à laquelle on colle les papiers ordinaires, la 
colle n’a pas été détériorée ; mais lorsqu'on pousse la 
chaleur jusqu’à 60^ elle commence à se détériorer , sur- 
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tout si l’on fait chauffer rapidement. J’ai par là con- 
vaincu les fabricans , qu’avec quelques précautions on 
peut et l’on doit imiter les Hollandais. Desmarest con- 
tinue en ces termes : 

« L’ouvrier qui vent coller en Hollande , prend une 
des poignées et la plonge dans le mouilloir plein de 
colle clarifiée et réchauffée, comme on vient de le voir; 
il entoure la plus grande partie des feuilles de la poi- 
gnée , afin de faciliter l’introduction de la liqueur par 
toutes les surfaces. C’est à ce but que tendent ensuite les 
petites manipulations dont il est occupé pendant tout le 
temps du trempage. 

« Comme le colleur tourne et retourne sa poignée 
dans tous les sens , il était nécessaire que le papier gris 
contint, pendant ces divers mouvemens, les feuilles des 
bords qui , n’ayant plus d’adhérence avec les feuilles in- 
térieures, auraient flotté séparément dans la colle, ce 
qui aurait occasioné des cassés ; celle précaution a été 
d’ailleurs inspirée par la considération du long séjour 
que le papier de Hollande fait dans le mouilloir, avant 
d’avoir pris une suffisante quantité d’eau de colle. 

« Ce n’est pas au reste pour le ramollissement de 
l’étoffe dans la colle qu’on a pris ces précautions, car 
elle conserve toujours , même après avoir bu une suffi- 
sante dose de colle , assez de fermeté pour résister aux 
transports ordinaires ; aussi n’ai-je pas remarqué que , 
pendant le collage , il se cassât aucune feuille simple , 
à plus forte raison on ne voit pas des pages entières se 
casser; ces accidens , que nous éprouvons assez souvent 
avec nos pâtes pourries, prouvent que c’est à la nature 
et à la constitution des pâles que l’on doit ces diffé- 
rences. 
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« Lorsque les poignées sont suffisamment collées , on 
les retire du mouilloir avec les papiers gris , qui les sui- 
vent même sous la presse. J’ai observé que la quantité 
de liqueur qui se dégage d’elle-mème du papier , lors- 
qu’on le soulève , et qui retombe dans le mouilloir , est 
infiniment moins abondante que celle qui quitte pour 
lors les poignées de ces pâtes pourries et spongieuses. 

« Quand les papiers sont placés sous la presse, on la 
fait agir doucement d’abord; ensuite plus ou moins ri- 
goureusement, suivant leur force et leur capacité : on 
juge des nuances de ces états, par le temps qu’il leur a 
fallu pour se pénétrer de colle. Plus ils sont de temps, 
plus on presse fortement, afin de faire pénétrer égale- 
ment les principes collans dans l’étoffe , et de faire dé- 
gorger en même temps au dehors la partie surabon- 
dante. 

« Quoique le papier de Hollande boive difficilement 
la colle, il peut en prendre suffisamment au moyen du 
long séjour qu’il fait dans le mouilloir; cependant, la 
quantité qu’il en prend est beaucoup moindre que celle 
qu’absorbent nos papiers; mais cette moindre quantité 
lui suffit , parce qu’il la conserve plus fidèlement ; il 
rend aussi fort peu de liqueur par l’effort de la presse. 
On remarque même , que comme ce papier s’est renflé à 
la colle par l’effet de son ressort naturel , il ne perd que 
très-peu de cette augmentation de volume, ni sous la 
presse, ni pendant la dessiccation. C’est tout le contraire 
pour les papiers de pâtes pourries , qui ont été gonflés 
par la liqueur, et qui perdeut, quant à l’épaisseur, à 
mesure qu’ils passent sous la presse ou à l’étendoir. 

« Oa laisse le papier de Hollande au moins un quart- 
d’heure sons la presse, après quoi on l’enlève par pa- 



Digitized by Googl 



( »79 ) 

quets , dont les feuilles de papier gris serrent toujours 
à déterminer l’épaisseur , et l’on en fait des piles parti- 
culières qu’on arrange tout autour de la table destinée 
au releva ge de Y échange, afin que les ouvriers occupés 
de ce dernier apprêt, puissent se partager leurs lâches. » 

Le lecteur qui , après avoir médité ce que l’on vient 
de lire , visitera en amateur la plupart de nos papeteries 
françaises, ne pourra pas contenir sa surprise de voir que 
nos fabricans n’ont tenu aucun compte des descriptions 
exactes et lumineuses faites par Desmarest, ce savant 
éclairé et infatigable qui fut observer pendant long- 
temps en Hollande les manipulations employées cbez ce 
peuple industrieux pour perfectionner la fabrication du 
papier. Depuis un demi-siècle à peu près , ces observa- 
tions , ces détails minutieux sont entre les mains de tout 
le monde. Son art de faire le papier a été considérable- 
ment répandu : il fut imprimé en 1788. Nous-mêmes, 
dans les nombreuses manufactures que nous avons visi- 
tées , nous avons témoigné notre surprise de ce que sur- 
tout, dans les opérations du collage, qui est une des 
plus difficiles et des plus importantes de la papeterie, 
ils n’aient pas adopté le système hollandais , si sdr , si 
parfait , si économique. Nous n’avons trouvé qu’insou- 
ciance, attachement inébranlable à leur ancienne rou- 
tine , qui ne leur permet même pas de faire quelques 
légères expériences qui les convaincraient sur le champ. 

Les Anglais, nos rivaux en industrie, n’ont pas été 
aussi opiniâtres; un jeune fabricant suisse, qui fit en 
i 83 i un voyage assez long en Angleterre, où il a visité 
en artiste éclairé une grande partie des papeteries de la 
Grande-Bretagne , nous a dit que partout il a vu pra- 
tiquer les procédés hollandais, qu’il connaissait parfaite- 
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ment pour en avoir visité les fabriques. Qu’il avait trouvé 
les papiers anglais très-supérieurs aux papiers français , 
et qu’il allait rentrer chez lui, après un voyage de deux 
ans, pour faire pratiquer dans sa manufacture toutes 
les améliorations qu’il avait recueillies dans ses nom- 
breuses excursions. Les diverses conférences que nous 
avons eues avec lui nous ont mis à même d’apprécier 
son esprit observateur. Il nous a communiqué beaucoup 
de notes dont nous tirerons partie dans notre tome a > 
où nous décrirons les nouveaux procédés de fabrication. 

Continuons à rapporter les observations de Desmarest 
sur le même objet : elles sont trop importantes pour ne 
pas les mettre sous les yeux du lecteur. 

« Lorsque le papier collé et relevé a passé quatre à 
cinq heures sous la presse , on l’en retire et on le porte 
à l’étendoir : là , on le distribue sur les cordes en pages 
de deux , dë trois , de cinq feuilles , suivant la grandeur 
du format. Les petites sortes s’étendent à cinq feuilles, 
v et les grandes à deux feuilles seulement. Cet élendage 
se fait avec la plus grande facilité, au moyen de ferlets 
dont les manches sont assez longs pour que le saüerant 
atteigne aux divers rangs des cordages , comme nous 
l'avons déjà fait observer. Le papier sèche doucement 
en cet état, et la colle s’y conserve très-bien, sans un 
déchet sensible , parce que les feuilles des pages se pré- 
servent réciproquement d’une dessication trop subite. 
Comme la colle a déjà pris corps , et s’est fixée à la sur- 
face du papier pendant toutes les opérations de l’é- 
change , les progrès insensibles d’une dessication ména- 
gée ne font que perfectionner ces bons effets , à mesure 
que ces feuilles se désœuvrent d’elles-mèmes. 

« Les Hollandais, en étendant ainsi en pages le papier 
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collé et échangé, évitent très-adroitement l’opération la 
plus pénible et la plus hasardeuse de la méthode fran- 
çaise. 

« Quoique le papier de France soit en général fort 
mollasse, surtout lorsqu’il sort du mouilloir, cependant 
la suite de nos procédés nous a mis dans la nécessité de 
séparer pour lors chacune des feuilles qui composent 
les poignées, et de les étendre ainsi toutes séparées; 
sans cela, au lieu de feuilles minces et légères, on 
n’obtiendrait, après la dessiccation , que des espèces de 
cartons ou assemblages de feuilles collées exactement 
ensemble. En Hollande, la facilité de manier le pa- 
pier, même après la colle, a introduit X échange qui, 
quant aux relevages , ressemble assez à notre manière 
d’étendre feuille à feuille; mais il s’en faut bieu qu’il 
entraîne les mêmes inconvéniens , soit dans ses effets, 
soit quant à la manière de l’exécuter. Premièrement > 
les manipulations de l’échange après la colle , sont 
moins pénibles , exigent moins de coopérateurs que celles 
qui y correspondent en France. Trois ouvriers peuvent 
faire , en Hollande , le travail que quatre né pourraient 
pas exécuter en France. Il faut moins de temps pour 
relever les papiers collés , pour les mettre sous presse , 
pour les étendre en pages, que pour étendre seulement 
la même quantité de porses en France , après en avoir 
séparé les feuilles dans l’état de mollesse et d’adhérence 
où elles se trouvent. Ainsi , en suivant la méthode hol- 
landaise, on a nox-seulement les bons effets de l’é- 
change , mais encore les bénéfices de la main-d’œuvre. 
Toutes nos opérations après la colle ne sont que des ma- 
nipulations de pure nécessité; aucune ne tend à l’amé- 
JioraMon de l’étqffe ; on expédie le travail sans penser 
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que , par des manœuvres très-imparfaites , on détériore 
les papiers. 

« Nous avons vu combien la séparation brusquée des 
feuilles de papier nouvellement collées faisait lever de 
poils à leur superficie , et combien elle grossissait le 
grain dans les fabriques de France. Nous avons remar- 
qué aussi que ces inégalités , exposées ensuite à une des- 
siccation rapide , se trouvaient invariablement fixées en 
cet état après la colle. Il n’est donc pas étonnant qu’il 
résulte le plus souvent de toutes ces opérations peu réflé- 
chies , une étoffe dure, sèehe , sans aucune douceur 
à la surface , au lieu d’une étoffe souple et ferme , d’un 
grain uni et lisse , qu’on aurait pu obtenir par cette 
suite d’apprêts que nous venons d’exposer. 

« Si l’on joint à ces considérations celle des cassés , 
ou des autres défectuosités qui sont la suite de l’étendage 
fait feuille à feuille après la colle , malgré l’adresse 
singulière de nos sallerantes , on sera encore plus frappé 
de l'avantage que l’échange a procuré aux Hollandais. 
Outre les feuilles cassées entièrement et qu’on met au 
rebut , combien n’en voit-on pas dont les coins ou partie 
des rebords sont enlevés et déchirés, au milieu des 
efforts continuels qu’il faut faire pour exécuter cette 
longue et pénible séparation ? C’est , il est vrai , à la 
nature de leurs pâtes non pourries, que les Hollandais 
doivent l’avantage d’avoir supprimé notre étendage 
feuille à feuille, parce que leurs papiers peuvent se prê- 
ter à toutes les manipulations qu’exigent les apprêts 
qu’ils ont substitués aussi avantageusement à cet éten- 
dsge; au lieu qu’avec nos pâles pourries , nous sommes 
réduits à ne point adopter ces apprêts sans inconvé* 
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niens , quoique nos papiers en aient un si grand be- 
soin. » 

Par tout ce que nous venons de dire sur le collage du 
papier, on doit conclure que c’est une des manipulations 
du papetier, la plus difficile et la plus chanceuse, car on est 
assez souvent obligé de la recommencer par la saison , 
l’état hygrométrique de l’air qui s’y opposent, de même 
que la température de la colle ; trop chaude elle dété- 
riore l’élofTe, trop froide elle ne la pénètre pas, trop 
épaisse elle ne s’attache qu’aux surfaces et s’échappe 
lorsque le papier est sec, trop claire elle ne colle qu’im- 
parfaitement. L’air y joue encore un très- grand rôle, 
comme on va le voir par la lecture d’un excellent mé- 
moire de MM. D’Àrcet et Mérimée, sur le collage du 
papier , que nous allons transcrire littéralement dans le 
paragraphe suivant : il jettera le plus grand jour sur 
celte manipulation importante. 

§. VI. Appendice sur le Collage du Papier. 

La Société d’Encouragement de Paris chargea, en 
i 8 i 3 , MM. D’Arcet et Mérimée de faire des recherches 
sur les moyens de perfectionner le collage du papier. 
Ces savans , après avoir parcouru beaucoup de fabriques, 
rassemblé beaucoup de faits, rendirent publique une 
instruction qu’ils avaient rédigée en 1 8 1 5 , qu’ils avaient 
communiquée en manuscrit à plusieurs fabricans. Celte 
instruction , sur la théorie du collage , est imprimée 
dans le tome 26 du bulletin de cette société, p. 439. 

« Le chanvre , le lin et toutes les substances filamen- 
teuses végétales dont on peut faire du papier, contien- 
nent , en quantité plus ou moins grande , une espèce de 
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gluten (i), qui, lorsqu’il est en proportion suffisante, 
peut tenir lieu de colle dans le papier, et le rendre im- 
perméable à l’encre. 

« Celle matière est tellement abondante dans le 
chanvre et le lin écros , que le papier de filasse est 
transparent et naturellement collé. Elle est aussi telle- 
ment tenace , que l’action répétée des lessives ne l’en- 
jève pas complètement ; il en reste encore un peu dans 
je linge usé; elle n’est entièrement détruite que par la 
fermentation putride. 

« En Hollande et en Angleterre, on ne fait pas 
pourrir le chiffon ; en France , on a recours à cette ma- 
cération non-seulement dans les petites fabriques, où la 
faiblesse des moyens de trituration la rend indispensable, 
mais encore dans celles où l’on triture avec des cylindres. 
Voilà la principale cause à laquelle il faut attribuer la 
supériorité de nos voisins dans le collage du papier. 
Leurs pâtes vertes conservant encore une certaine 
portion de gluten , produisent un papier qui devient par- 
faitement imperméable au moyen d’une colle légère ; 
tandis qu’une beaucoup plus forte est insuffisante pour 
nos papiers de pâte pourrie. 

« La dessiccation trop prompte après le collage , est 
encore une des circonstances qui s’opposent au succès 
de l’opération; aussi les étendoirs des Hollandais sont 



(i) » Nous croyons, diseut les auteurs, pouvoir employer le 
mot gluten , bien que la matière que nous signalons ne ressemble 
pas au gluten de la farine; mais, comme Ini, elle participe de In 
nature des matières animales; car il te dégage de l’ammoniaque du 
chiffon qui subit la fermentation putride. » 

Nous l’avons employé nous-mêmes au commencement 4e ce 
Chapitre , dsns le même 
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bien mieux disposés que les nôtres pour combattre pen- 
dant l'été l’action des vents desséchans. 

« A ces notions préliminaires nous joindrons l’exposé 
de plusieurs faits dont la connaissance nous parait devoir 
répandre quelque lumière &ur la théorie du collage du 
papier. 

« La colle seule , lorsqu’elle est concentrée au point 
de rendre le papier transparent, ne le rend pas imper- 
méable à l’encre. Pour qu’elle produise cet effet , il faut 
qu’elle soit combinée avec l’alun dans une certaine pro- 
portion. 

« Lorsqu'on mêle de l’alun avec une dissolution de 
colle, elle s'épaissit aussitôt, et parait comme coagulée 
au point qu’on peut à peine la remuer. Elle redevient 
liquide en y ajoutant de l’eau. Si on fait l’expérience 
avec de la colle chaude, il faut pour que la coagulation 
ait lieu , que la dissolution soit plus concentrée. 

« Si on laisse sur le feu de la colle mélée d’alun , il se 
forme bientôt à sa surface, une pellicule qui s’épaissit 
de plus en plus. Après qu’on l’a relevée , il s’en forme 
une nouvelle , et ainsi de suite , de sorte que la totalité 
de la colle peut être convertie en pellicules. 

« Ces pellicules ne redeviennent plus liquides à la 
simple chaleur du bain-marie, à laquelle se fond la colle 
prise en gelée ; il faut pour les dissoudre , employer une 
plus forte chaleur : aussi , dans nos papeteries , les peaux 
que l’on retire de dessus la colle après le mélange de 
l’alun , sont rejetées dans la chaudière avec les matières 
brutes. 

« Si l’on trempe, dans de la colle nou alunée, une 
feuille de papier imprégnée d’alun, elle se couvre en 
peu de temps d’une couche plus ou moius épaisse de coiie 
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coagulée , qui s’émiette entre les doigts , et ne parait 
plus visqueuse. 

« L'alun diminue donc la solubilité de la colle, et le 
concours de l’air paraîf uue condition nécessaire; car, 
si au lieu d’une simple feuille , on trempe uue page alu- 
née, la coagulation n’a lieu que sur les feuilles exté- 
rieures de la page et non sur celles du centre. 

« Cette action de l’air se fait remarquer dans d’autres 
circonstances. 

« Nous avous exposé , pendant une nuit , à un froid 
de quatre à cinq degrés, de la colle mêlée d’alun , et le 
lendemain nous l’avons fait dégeler. Il s’en sépare un 
liquide aqueux dans lequel l’infusion de noix de galle 
détermiue un précipité aboudant. La masse restante 
était poreuse comme une éponge et s’émiettait entre les 
doigts sans s’y coller. Nous essayâmes inutilement de 
faire fondre ce résidu; il ressemblait à de la corne 
ramollie; cependant en ajoutait de l’eau et à l’aide 
d’une forte ébullition, nous parvînmes à le dissoudre; 
mais celte colle qui, avant d’être glacée, était parfai- 
tement claire, contenait une portion considérable de 
gélatine coagulée, qui la rendait très-louche. 

« Nous avons fait séchpr, par une évaporation lente , 
de la colle mêlée d’alun et clarifiée, ensuite nous l’avons 
fondue après avoir eu la précaution de laJaire ramollir 
dans l’eau : une partie resta non dissoute , même après 
une forte ébullition. 

« Enfin , lorsqu’on mêle du sulfate de fer au maximum 
d’oxigénation avec de la gélatine r elle se coagule ins- 
tantanément, au point qu’on ne peut plus la dissoudre 
en y ajoutant de l’eau. Le même effet n’a pas lieu avec le 
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sulfate vert. L’oxigène du persulfate est probablement 
la cause de la coagulation (t). 

« On peut donc attribuer en partie l’imperméabilité 
que la colle mêlée d'alun communique au papier, à l’ac- 
tion opérée par l’air; et cela explique pourquoi , après 
une dessiccation rapide , le papier est moins collé , et 
comment on remédie à cet accident par le matrissage, 
c’est-à-dire en restituant de l’humidité au papier, et en 
l’exposant de nouveau au contact de l’air (a). 

« Ainsi que nous l’avons reconnu , la macération du 
chiffon est indispensable dans les petites fabriques où 
l’on ne peut triturer qu’avec des maillets. Elle est de 
plus , nécessaire pour le papier destiné à l’impression de 
la taille-douce; mais ne peut-elle pas s’opérer de manière 
qu’on en retire les avantages sans en courir les incon- 
véniens? 

« Examinons d’abord ce qui se passe dans la fermen- 
tation putride, à laquelle on soumet le chiffon. 

« La première altération que l’on observe dans le 
chiffon lorsqu’il a passé quelque temps dans le pourris- 
soir, est le dégagement d’uue matière muqueuse , espèce 
de putirlage si peu soluble dans l'eau froide , qu’il n’est 
pas dégagé par la trituration et qu’il se trouve encore dans 



(t) Lorsqu’on colle du papier brun coloré par l’oxide de fer, le 
quart de la proportion employée pour le papier blanc suffit, pourvu 
qu’au lieu d'alun ou ajoute du sulfate de fer. 

(a) L’opération du matrissage consiste à placer entre les Adirés 
mouillés, deux , trois ou quatre pages qu’on vient de cueillir de 
l'étendoir, que l’on reconnaît avoir sécbé trop promptement, et 
que l’on soumet de suite à use légère pression, pour les étendre de 
nouveau. 
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la cuve. La pâle qui provient d’un pareil chiffon retient 
l’eau , et le papier fait avec celle matière prend beau- 
coup de retrait en séchant ; il n’a par conséquent ni le 
poids ni la mesure qu’il doit avoir. 

« Cette mucosité, que, dans quelques papeteries, on 
appelle gonfle, est d’autant plus abondante que le chif- 
fon est plus grossier, qu’il a été moins lavé avant d’étre 
entassé dans le pourrissoir, et que l’air du pourrissoir est 
plus stagnant. Elle se décompose dans la suite de la fer- 
mentation et donne naissance à une espèce de moisissure 
blanche., semblable à celle qui se voit dans le fumier; 
mais alors une partie considérable de filamens du chiffon 
est réduite en terreau. *• 

« Sous le rapport de la quantité d’eau que retient la 
pâte remplie de celte matière muqueuse, elle offre 
quelque ressemblance avec celle de la filasse contenant 
beaucoup de gluten. 

« Il semble donc que le papier fait avec une pareille 
pâte , devrait être déjà à demi-collé ; il n’en est pas ainsi : 
une colle faible est insuffisante pour le rendre imper- 
méable, et si on l’emploie plus concentrée, elle ne 
pénètre qu’avec une extrême difficulté dans l’intérieur 
des pages. 

« Le pourrissage facilite la trituration , parce qu’il dé- 
truit la matière glutineuse qui colle entre eux les fila- 
mens du chiffon; mais les filamens de la paille, du spart 
et du bambou paraissent bien plus fortement collés, et 
leur réunion forme un tissu qui a bien moins de sou- 
plesse: toutefois lorsqu’ils ont été pendant quelque temps 
exposés à l’action de la chaux , ils se divisent en parties 
très-ténues , et l’on parvient sans peine à en former une 
pâte aussi déliée que celle du chiffon. 



Digitized by Google 




( a8g ) 

« Il nous paraît donc 'hors de doute que la chaux 
dans des proportions convenables , produirait le même 
effet sur le chiffon sans en détruire entièrement le glu- 
ten; car dans les préparations qu’on fait subir à la 
paille pour la convertir en papier, ni la chaux qui la 
ramollit, ni les acides qui la blanchissent ne lui enlè- 
vent la totalité de son gluten; il en reste encore une 
telle quantité, qu’une colle très légère suffit pour rendre 
ce papier imperméable. 

« La chaux , comme l’on sait , a été employée de 
tout temps dans nos papeteries , et elle l’est encore dans 
quelques fabriques ; mais ce n’est pas pour faire macérer 
le chiffon , c’est au contraire pour arrêter l’effet de la 
macération. Lorsque quelque circonstance donne lieu à 
un long chômage , on retire le chiffon du pourrissoir, où 
il ne tarderait pas à être converti en terreau , on le 
trempe dans lin lait de chaux très-clair. Après cette 
préparation , on peut le conserver indéfiniment. Ou 
emploie le même moyen pour conserver les pâtes de 
défilé. 



De la Colle et de sa préparation. 

« Des expériences nombreuses ont démontré qu’avec 
la meilleure colle on ue parvient pas toujours à rendre 
le papier imperméable , encore que l’opération du collage 
soit parfaitement conduite. Il n’en faut pas moins appor- 
ter le plus grand soin dans le choix des matières dont 
on fait la colle et dans sa préparation ; mais heureu- 
sement celte préparation a fait de grands progrès depuis 
qu’on a découvert un procédé facile pour retirer des os, 
au moyen des acides , une gélatine très-pure. Cet art 

TOME r REMISE. 2$ 
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est maintenant arrivé à un tel point de perfection , que 
les fabricans de papier qui voudront employer les soins 
convenables pourront toujours se procurer de la colle 
réunissant toutes les qualités désirables, c'est-à-dire la 
blancheur et la ténacité (t). 

« En général , les peaux des jeunes animaux produi- 
sent la colle la plus blanche et elles se fondent aussi plus 
promptement. Toutefois nous avons obtenu une colle 
très-blanche de morceaux de peaux de bœuf, et tous se 
trouvèrent complètement fondus au moment où l’eau 
entra en ébullition : à la vérité , ces peaux étaient restées 
long temps dans la chaux ; mais on peut conclure de 
celle expérience , que la préparatiou que l’on fait subir 
aux matières brutes avant de les fondre, a de l’influence 
sur la blancheur de la colle. 

« La colle de bourrelier passe pour mieux coller le 
papier qu’aucune autre ; elle a l’iuconvèirîent d’être la 
plus colorée , ce qui provient sans doute des morceaux 
de cuir tanné qui se trouvent toujours mélangés avec le 
cuir bongroyé, dont se composent les débris de harnais 
qui constituent celte espèce de colle. Sans ce mélange, on 
ne voit pas pourquoi elle serait plus colorée que celle 
faite avec les rognures de peaux livrées par les tanneurs 
et les mégissiers. 

« Il est donc présumable que l’on obtiendrait une 
dissolution moins colorée, si on avait l’attention d’en- 
lever tous les petits morceaux de cuir tanné , et si l’on 
faisait tremper pendant quelques jours celte colle 
brute dans un léger lait de chaux. 



(i) Nous avons décrit ce procède' dans te $. II 'de ce Chapitre, 
page a5g. 
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« C’est en laissant pendant quelque temps dans la 
chaux des rognures de peaux qu’on les préserve de la 
putréfaction à laquelle elles sont exposées avant leur 
complète dessication ; à l’aide de cette préparation , on 
peut les sécher sans qu’elles s’altèrent , et les conserver 
ensuite indéfiniment; mais si, après les avoir retirées de 
la chaux , on les laisse amoncelées trop long-temps , ou 
si on les étend par couches trop épaisses dans le séchoir, 
elles peuvent encore fermenter et se corrompre. 

« La colle brute qui a fermenté avant d’être sèche, 
qui est ce qu’on appelle échauffée, se reconnaît à une 
couleur grise qui parait à travers la légère couche de 
chaux qui recouvre sa surface. 

« Lorsqu’on la fait cuire, elle exhale une odeur am- 
moniacale que l’addition de l’alun fait plus ou moins dis- 
paraître; mais souvent, lors même qu’aucune mauvaise 
odeur ne s’est manifestée pendaut la cuisson , l’ammo- 
niac n’en existe pas moins à l’état de combinaison. 
On le développe en ajoutant un peu de chaux , et c’est 
un moyen de dégager de la colle le ferment putride 
qu’elle pourrait contenir. 

« On prépare la colle de différentes manières dans nos 
papeteries. Dans quelques-unes, on se contente de 
mettre la colle brute dans une chaudière contenant la 
proportion convenable d’eau bouillante, et l’on continue 
l’ébullition jusqu’à ce que la totalité des matières soit 
fondue; ce qui dure douze à quinze heures pour trois 
cent livres de rognures de peaux de bœuf. 

« Il est évident que , suivant la qualité des matières 
employées , la colle doit être plus ou moins forte . / 

« D’autres mettent d’abord une moindre quantité 
d’eau, et aussitôt que le bouillon donne une colle sul'fi- 
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samment forte, ils le soutirent et remettent de nouvelle 
eau en moindreuquantité : ils obtiennent de cette ma- 
nière jusqu’à trois ou quatre bouillons, qu’ils réunis- 
sent ou qu’ils conservent séparément. 

« Cette méthode est sans doute préférable, parce 
que les débris de peaux étant inégalement solubles , la 
portion de colle dissoute la première, se détériore en 
restant dans fo chaudière jusqu’à ce que la totalité soit 
fondue : de plus, on peut mieux juger de la qualité des 
matières employées par la quantité de colle qu’on 
obtient. 

« De quelque façon qu’on opère, il est important que 
ces matières ne touchent pas le fond de la chaudière , 
car elles se brûleraient et rendraient la colle plus colorée. 

« Quelques fabricans garnissent d’un lit de paille le 
fond de leur chaudière ; ils empêchent bien , par ce 
moyen , que la colle ne s’y attache ; mais en voulant ob- 
vier à un inconvénient , ils tombent dans un autre. 

« La paille contient une matière colorante jaune, assez 
intense, dont l’extraction est encore facilitée par la chaux 
. qui se trouve dans la colle brute et qui n’a pas encore 
perdu sa qualité alcaline par son exposition à l’air : 
aussi lorsqu’on vide la chaudière et qu’on en retire la 
paille, on la trouve brune comme celle du fumier. 

« Dans les papeteries hollandaises , les matières bru- 
tes sont contenues dans un panier d’osier que l’on des- 
cend dans la chaudière , et qu’on en relire à l’aide d’un 
treuil , lorsqu’on veut soutirer la colle : cet appareil est 
extrêmement simple (t), et met à même de juger s’il 
reste encore quelque partie de colle à dissoudre. 



(i) Nous l'avons décrit dans le $. II de ce Chapitre , page a55. 
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« Avec quelque soin que l’on fonde la colle , le bouil- 
lon n’est jamais clair ; il tient en suspension une grande 
quantité de matière gélatineuse, non dissoute, qui ne se 
précipiterait pas même par un long repos en maintenant 
la colle liquide ; mais si par un moyen quelconque , on 
détermine dans cette colle un précipité abondant, il 
entraîne avec lui les particules suspendues, et la colle 
peut devenir parfaitement transparente. 

« On peut opérer cette clarification par plusieurs 
moyens : 

«i°. Lorsqu’on a filtré la colle à travers le panier, 
on y ajoute un peu de chaux vive, environ une demi- 
livre pour quarante seaux de colle. On délaie d’abord 
cette chaux dans de l’eau , on la verse dans la chaudière 
et l’on brasse , afin de la bien mêler. 

« La chaux se précipite bieutôt et entraîne déjà une 
portion de la matière qui trouble la transparence du 
bouillon; on la soutire et l’on y mêle peu à peu une 
dissolution concentrée d’alun. 

« On remue doucement , de manière cependant à 
opérer un mélange complet. L’alun décomposé par la 
chaux occasione un épaississement considérable , une 
sorte de coagulation; en continuant de remuer, la colle 
parait bientôt comme une sauce tournée. Le précipité 
tombe promptement au fond du vase , et elle est par- 
faitement transparente : il ne reste plus qu’à la soutirer 
avec un siphon et à y ajouter la proportion convenable 
d’alnn. 

« Si la clarification a été bien conduite, il ne doit 
plus rester de chaux dans la colle : on s’en assure 
avec pn papier réactif} si elle en contenait encore . 
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on la précipiterait avec quelques gouttes d’acide sulfu- 
rique. 

« Si l’on mettait trop d’alun pour clarifier la colle , si 
l’on dépassait le point de saturation, la colle resterait 
louche, alors, pour la clarifier, il faudrait précipiter 
l’excès d’alun avec un peu de chaux : cela ne présente 
aucune difficulté ; mais on précipiterait en pure perte 
une portion de gélatine, et l’on diminuerait d’autant la 
force de la colle. 

« Le précipité gélatineux qui se forme dans cette clari- 
fication ne doit pas ctre jeté : on ne pourrait pas le redis- 
soudre; mais si on le mêle avec des pâtes bulles au 
moment où leur trituration est achevée, le papier, fait 
avec cette pâte sera , par cette addition, un peu collé. 

« 2*. On peut encore clarifier la colle avec le mucilage 
des racines de guimauve ; on les réduit en pâte après 
les avoir bien lavées, et on délaie cette pâte dans la 
colle : aussitôt après on ajoute de l’alun , qui coagule ins- 
tantanément le mucilage, et précipite avec lui toutes les 
matières qui troublaient la transparence de la colle : 
il n’est pas à craindre de mettre trop d’alun. 

« Le moyen suivant sera sans doute adopté de préfé- 
rence , parce qu’il n’exige ni mélanges , ni soins particu- 
liers , et qu’il s’opère de lui-même par la filtration , au 
moyen d’un appareil très-simple. 

k On sait que lorsqu’on filtre de la colle à travers un 
papier , elle passe parfaitement claire; mais le papier ne 
tarde pas à s’engorger , et la filtration s’arrête , quand 
même on parviendrait à maintenir la colle liquide. On 
peut remédier , avec l’appareil suivant , à l’effet inévi- 
table de l’engorgement des filtres. 

* Ü se compose d’une caisse carrée de douze à quinze 
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pouces d’élévation. La colle entre par le dessous de la 
caisse, traverse plusieurs feutres et sort par un robiuet 
placé à la partie supérieure de la caisse. On conçoit 
qu'il doit y avoir en dessous un autre robinet pour l'é- 
coulement de la portion de colle restante après la fil- 
tration. 

« Les feutres sont maintenus par des châssis qui s’a- 
daptent dans l’intérieur de la caisse , de manière que 
ri<m ne puisse passer par leurs bords : d’ailleurs , on gar- 
nit les parois de la caisse avec des feutres. 

« Il est certain que ce filtre ne tardera pas à s’engor- 
ger ; mais U ne faudra pas beaucoup de temps pour ou- 
vrir la caisse, en retirer les feutres et en remettre d’au- 
tres à leur place. Dans un appareil semblable que nous 
avons {ait construire et dont on fait habituellement usage 
depuis plusieurs années , on ne renouvelle les feutres 
qu’au bout de cinq ou six jours : il n’y en a que quatre , 
et l’on trouve la colle suffisamment claire : nous pen- 
sons qu’elle ne l’est pas assez et qu’il serait mieux de 
mettre dix ou douze de ces feutres , l’engorgement n’au- 
rait pas lieu plus promptement et la colle serait alors 
çlaire comme si elle eût été filtrée au papier. 

« Si la chaudière où l’on fond la colle était placée dans 
l’étage supérieur, la pression du liquide accélérerait la 
filtration. 

u On mêle l’alun à la colle au moment où on la sou- 
tire , et l’on ne sait jamais exactement en quelle propor- 
tion il se trouve : on prend pour base le poids des ma- 
tières sèches de la colle : or l’expérience démontre qu’il 
y a dans les produits de ces matières des différences con- 
sidérables. 

f Nous croyons qu’au moyen d ! uu pèse-liqueur fait 
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exprès , on pourrait déterminer le degré de concentra- 
tion de la colle : alors on réglerait d’une manière plus 
certaine la proportion de l’alun. 

« Dans plusieurs manufactures , on mêle du savon à 
la colle , et ce mélange se fait avant d’y mettre l’alun , 
parce que le savon serait décomposé au même instant si 
on le versait dans la colle alunée. Nous avons eu plusieurs 
fois l’occasion de voir le bon effet de ce mélange , et nous 
avons reconnu qu’il rendait le collage plus indépendant 
de la durée de la dessiccation, et qu’il contribuait à ren- 
dre le papier plus imperméable. La liqueur dont Acker- 
man se servait pour rendre les étoffes imperméables est 
un mélange de savon , de colle et d’alun. Nous en don- 
nerons la recette à la suite de cette instruction. 

« La colle qu’on emploie pour le papier de pâte verte 
est toujours moins forte de moitié que celle destinée au 
collage des pâtes pourries. Bien plus , si la pâte est très- 
verte, le papier peut être parfaitement collé avec une 
colle tellement faible, qu’au sortir de l'opération elle 
ne paraisse avoir produit aucun effet. Le papier devien- 
dra imperméable si , avant de l’étendre , on le laisse du- 
rant plusieurs jours en contact avec la colle humide ; 
mais pour que ce ressuage produise l’effet désiré, il faut 
que la colle et la pâte du papier ne contiennent aucun 
principe de fermentation putride. 

« M. Montgolfier a confirmé, par des expériences 
faites avec le plus grand soin, ce que nous avions pré- 
sumé de l’effet de la colle conservée long-temps humide 
dans le papier avant sa dessiccation. Il garda pendant 
vingt jours , sans l’étendre , du papier de pâte verte , 
trempé dans une colle beaucoup plus faible qu’il ne l’em- 
ployait ordinairejnent, et le papier, <pû d’abord ne pu* 
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raissait pas collé , devint progressivement imper- 
méable. 

« Le ballot de papier bien enveloppé avec des feutres 
était ouvert chaque jour ; on en retirait une feuille que 
l’on faisait sécher. 

« Celle que l’on prit immédiatement après l’opération, 
lorsque la colle était encore chaude, ne parut pas collée ; 

« Celle du second jour l’était très-faiblement. 

« Chaque jour le papier gagna sensiblement jusqu’au 
douzième jour , qu’on étendit la feuille d’essai sur un 
baquet plein d’eau : elle fut trouvée parfaitement imper- 
méable. 

« L’épreuve fut répétée avec le même succès jusqu’au 
vingtième jour , que l’on fil sécher la totalité du papier , 
dans la crainte qu’il ne se détériorât. 

« Pendant ce temps, le papier avait été échangé et 
pressé trois ou quatre fois. Le thermomètre indiquait ia 
à i5 degrés. 

« Nous avions demandé que cette expérience fut faite 
comparativement avec du papier de pâte verte et avec 
du papier de pâte pourrie; ce dernier papier donna un 
résultat absolument inverse. Trempé dans une colle très- 
forte et séchée de suite, il paraît collé, mais non im- 
perméable : le lendemain il était moins collé, et le cin- 
quième jour il ne paraissait plus avoir conservé un atome 
de colle. 

« Nous ne fûmes pas surpris de cet effet ; nous avions 
présumé que la pâle pourrie, quelque bien lavée qu’elle 
fût , retenait encore un peu de ferment putride qui de- 
vait altérer la colle; mais ce que nous étions loin de 
prévoir, c’est que la qualité des eaux pouvait changer 
entièrement le résultat. 




( 298 ) 

« L’expérience que nous venons de citer avait été faite 
à Annonay; M. Montgolfier voulut la répéter dans une 
autre papeterie qu’il possède à Yoiron. La pâle avec la- 
quelle le papier avait été fabriqué était très-verte ; la 
colle était très-pure et clarifiée avec beaucoup de soin ; 
cependant , au bout de peu de jours , le papier exhalait 
une odeur infecte et n’était pas collé. M. Mantgoljur 
répéta l'expérience, et demeura convaincu que cet effet 
inattendu tenait à la qualité de l’eau. 

« Nous sommes, ainsi que lui , persuadés que la fer- 
mentation putride qui s’est développée doit être attri- 
buée à la décomposition du sulfate calcaire contenu dans 
l’eau; mais nous croyons en même temps qu’il est pos- 
sible , quelle que soit la mauvaise qualité des eaux , de 
la corriger. 

« Onze eaux de puits sélcniteuses , qui ont été exami- 
nées par M. D'Arcel, ont exigé (terme moyen) un 
gramme 29S de sous-carbonate de soude pur et sec , par 
litre, pour être saturé au point de bien dissoudre le sa- 
von. La plus mauvaise eau de puits absorbait 1 gramme 
83 de sous carbonate de soude pur et sec. 

« On peut clarifier l’eau de rivière trouble , en em- 
ployant 2 5 grammes d’alun par hectolitre. 

« On ne parvient pas à bien coller le papier de pâte 
pourrie en une seule opération , il faut le coller deux 
fois, si on veut le rendre parfaitement imperméable; 
mais cette double manipulation augmente la dépense et 
altère la blancheur du papier : nous croyons donc qu’il 
y aurait plus d’économie à remplacer le gluten détruit 
dans le pourrissage. Ce moyen est employé par les Chi- 
nois ; ils ajoutent , à la pâte de leur papier , de la colle 
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de riz extraite à froid (i) et l’infusion d'une plante vis* 
queuse appelée oreni , qui est une malvacée. L’effet de 
ce mucilage est de tenir en suspension la fécule extraite 
du riz , et d’empècher que les feuilles ne se collent entre 
elles ; car les Chinois couchent les feuilles de leur papier 
l’une sur l’autre sans interposer des feutres entre elles : 
ils se contentent de placer entre chacune une petite 
lame de bambou pour les séparer ensuite plus commo- 
dément. 

« Dans cette opération, le papier n’est pas collé; ce- 
lui qui est destiné à l’écriture ou au lavis reçoit un col- 
lage ultérieur, qui est plutôt un alunage, et il en porte 
le nom à juste titre, puisque le liquide dans lequel on 
trempe'le papier pour le coller ne contient qu’une par- 
tie de colle contre deux d’alun ( 2 ). 

« On sait que l’alun forme avec les sucs mucilagineux 
des précipités insolubles ; en même temps la fécule de 
riz contenue dans le papier est convertie en empois 
par la chaleur. (3) Ces deux causes réunies font que le 



( 1 ) le rix,p 'éalablement humecté, est mis dans un poi de terre 
non vernissé. On te remue, on le met dans un linge, et l’on verse 
dessus de l’eau froide qui entraîne la matière gommeuse. On reprend 
ce qui reste sur le filtre, on le traite comme la première fois et ains; 
de suite, jusqu’à ce qu’il ne reste plus de gélatine. (Kerapfer, Amœ, 
nitates exoticœ ). il est évident que, dans celle opération, non-sen- 
lement la partie gommeuse du rii est enlevée, mais que la fécule 
amilacée est détachée par le frottement contre les parvis du vase 
non-vernissé. 

(a) C’est le procédé qu’emploient les enlumineurs : nous le don- 
nerons avant de terminer ce paragraphe. 

(3) Le papier, est collé feuille à feuille. Chacune est attachée à 
une baguette de bambou et trempée dans la liqueur collante, la- 
quelle doit être très-chaude. 
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papier de Chine devient imperméable par un collage 
qui ne produirait aucun effet sur nos papiers. 

« Nous avons cherché à obtenir un résultat semblable 
en ajoutant de l’amidon aux pâtes pourries , et le succès 
a répondu à notre attente. Nous avons préparé une lé- 
gère colle de fécule de pommes de terre à laquelle nous 
avons ajouté de l’alun : cette colle étant bien mélangée 
avec le chiffon dans la pile , nous avons versé une disso- 
lution de savon résineux ; ce qui a déterminé un préci- 
pité composé de résine, d’empois et d’alumine. Une colle 
légère rendit parfaitement imperméable le papier fait 
avec cette pâte. 

« Nous avions employé popr cent livres de pâte sèche, 
deux kilogrammes d’amidon , un demi-kilogramme d’a- 
lun et un kilogramme de résine saponifiée, avec cinq 
cents grammes de sous-corbonale de soude. 

« Pendant l’opération du collage , on est dans l’usage 
de faire de temps en temps l’essai de la force de la colle, en 
faisant sécher promptement une des feuilles collées. A cet 
effet, on retire une feuille du milieu d’une poise et on 
la fait sécher rapidement; mais à quelque endroit qu’on 
ouvre une porse , la séparation a toujours lieu entre 
deux pages , et la feuille que l’on retire est toujours 
celle du dessus d’une page. D’après cette observation, 
nous jugeâmes convenable de faire retirer les feuilles du 
milieu avec celles de dessus. Après leur dessiccation , 
nous reconnûmes que les feuilles du centre de la page 
étaient moins collées que celles de dessus, et cela nous 
expliqua pourquoi il arrivait que, dans l’examen des 
feuilles de papier de même pâte et collées en môme 
temps , il se trouvait des feuilles plus imperméables les 
unes que les autres. 
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« U est doue important de ne pas donner trop d’é. 
paisseur aux pages : deux feuilles suffisent pour les pa- 
piers forts et cinq pour les plus minces. Qu’on ne craigne 
pas que le papier se crispe en séchant , cela ne peut ar- 
river si l’échange du papier est fait avec soin et si la 
dessiccation est bien ménagée. 

« L’échange que nous tenons des Hollandais , a non 
seulement pour objet d’adoucir le grain du papier et 
d’en rendre la surface veloutée : cette opération est ab- 
solument indispensable lorsqu’on emploie des pâtes très- 
verles. Quelque épaisseur qu’on donnât aux pages , si on 
les étendait après la pression en porses-blauches , elles 
se gripperaient en séchant, cl se couvriraient de rides 
qu’il ne serait plus possible de faire disparaître (i). Le pa- 
pier de Olasse fournit uue preuve évidente de ce que 
nous avançons : le gluten qu’il contient est en si grande 
quantité, qu’on est obligé de le faire sécher entre des 
feuilles de papier de pâte pourrie. Sans celle précau- 
tion , les feuilles séchées en pages comme à l’ordinaire 
seraient ridées comme du crêpe. 

« Dans quelques-unes de nos fabriques , on se sert 
d’un appareil inventé en Angleterre , au moyen duquel 
on colle à la fois plusieurs rames de papier. Il se compose 
d’une caisse dans laquelle les pages sont placées vertica- 
lement. La caisse se ferme ensuite hermétiquement , et 
l’on retire l’eau à l’aide d’une pompe. La colle intro- 
duite par le fond monte lentement, et lorsque l’on juge 
que les feuilles sont suffisamment pénétrées de colle , on 



(i) Noos avons, d’apres Dcsmarcsl, fait plus haul ce/le même 
observation que MM. D’Arcel et Mérimée consignent ici. 
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fait mouvoir une presse horizontale, qui comprime le 
papier en même temps que la colle de la caisse s’écoule. 

« Un semblable appareil est très utile , mais il est 
trop dispendieux pour qu’il puisse être adopté dans les 
petites fabriques ; elles peuvent sans cela coller parfai- 
tement leur papier. 

« On a vu , par ce qui précède , que le papier de 
pâte pourrie est le seul dont le collage présente de la 
difficulté ; mais on a vu en même-temps , d'abord qu’on 
peut conduire la macération de manière à rendre la 
trituration plus facile, sans détiuire autant de la matière 
glulineuse; eu second lieu, que l’on peut, lorsqu’elle 
est détruite , la remplacer par une matière qui facilite 
le collage. 

« Nous croyons inutile de faire observer que plus la 
pâte de papier est verte , plus la colle doit être chaude , 
et qu’elle doit l’être le moins possib'e pour le papier de 
pâte pourrie. Dans l’un et l’autre cas, il y a de l'avan- 
tage à le faire chauffer dans une étuve avant de le col- 
ler. 

Nous suspendons ici la fin de l’instruction de MM. 
D’Arcet et Mérimée sur le collage du papier, parce que 
celte dernière partie est relative aux derniers apprêts 
du papier, dont nous allons parler dans le Chapitre 
qui va suivre. Nous la plaœrons au lieu qu’elle doit oc- 
cuper dans cet ouvrage. 

Voici les procédés que nous avons promis pour rendre 
le papier imperméable. 
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De la liqueur d’Àckerman pour rendre le papier et les 
étoffes imperméables à l’eau. / 

Le savant Vauquelin qui, par une mort prématurée, 
a laissé un vide immeuse dans les arts technologiques 
basés sur la chimie, fil l’analyse d’uue liqueur décou- 
verte par Ackerman , qui l’employait pour rendre toutes 
les étoffes , de quelque nature qu’elles soient , imper- 
méables à l’eau , Vauquelin compose cette liqueur de 
la manière suivante : 

Il fait dissoudre , dans l’eau , du savon et de la colle 
forte , ou toute autre gélatine ; il mêle à la dissolution 
de ces substances une dissolution d’alun qui forme dans 
le mélange, en se décomposant, un précipité floconneux 
composé d’huile, d’alumine et de matière animale; en- 
suite il ajoute de l’acide sulfurique faible, pour redis- 
soudre une partie de l’alumine , rendre le précipité plus 
léger, et l’empècher de se précipiter; mais l’alumine, 
une fois combinée à l’huile et à la matière auimale, ne 
se redissout plus entièrement dans l’acide sulfurique ; 
c’est pourquoi l’huile reste toujours très-opaque, et ne 
se lève ni ne se précipite. On conçoit qu’il ne faut pas 
mettre une trop grande quantité d’acide sulfurique. 

Ce procédé fut modifié par M. D’Arcet , comme on 
le verra dans le second volume , lorsque nous décrirons 
les perfectionnemens qu’on a apportés dans cette opé- 
ration importante du collage du papier. 

Procédé des enlumineurs pour l’encollage des estampes. 

Les enlumineurs sont obligés d’encoller les estampes 
avant d’y appliquer les couleurs ; ils se servent pour 
cela d’une liqueur qu’ils composent comme il suit : 
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On fait dissoudre sur le feu , dans un litre d’eau , 
quatre onces de colle de Frandre et quatre onces de sa- 
von blanc ; quand la dissolution est parfaite , on y ajoute 
deux onces d’alun en poudre; on remue jusqu’à ce qu’il 
soit fondu , et la composition est faite. 

Elle s’applique à froid avec une éponge , ou mieux 
encore avec une large brosse plate. Depuis plusieurs 
années les dessinateurs du bureau topographique de la 
guerre se servent de celte liqueur pour les papiers qu’ils 
ne trouvent pas assez fortement collés. Les architectes 
et tous ceux qui s’occupent des dessins an lavis ou à 
Yaquatinta , l’emploient également , de même que les 
fabricans de papiers peints, lorsque leur papier n’est pas 
bien collé. 



CHAPITRE VI. 

DES DERNIERS APPRETS DU PArlER. 

C’est dans une pièce particulière de la manufacture 
qu’on nomme ordinairement salle , que se font les der- 
niers apprêts du papier, d’où il est porté ensuite dans 
le magasin pour être livré à la consommation. Les ou- 
vriers qui travaillent dans la salle prennent le nom de 
sailcrans lorsque ce sont des hommes , et sallerantes ou 
dèlisseuses lorsque ce sont des femmes. 

Dans les grandes fabriques , la salle est d’une grande 
étendue , afin d’y recevoir tous les ouvriers nécessaires » 
pour que le contre-maître puisse les surveiller tous à la 
fois. On lui donne ordinairement , et autant que les lo- 
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talilés le permettent , quarante pieds de long sur vingt 
de large. Des croisées en nombre suffisant , pour qu’il 
règne dans l’intérieur une grande clarté, y sont prati- 
quées aux deux bouts de la pièce. Six presses très-fortes et 
doubles , solidement fixées au milieu de la longueur, di- 
visent cette longue salle en deux , chacune de vingt 
pieds en carré. 

Le long du mur où se trouvent les croisées , sont pla- 
cées de longues tables pour le travail des sallerantes > 
vers le milieu de l’espace qui règne entre cette table et 
les presses , est placée une autre table semblable en face 
des croisées, pour le même travail des sallerantes. Con- 
tre les autres murs sont placées d’autres tables sembla- 
bles , sur lesquelles on dépose les piles de papier ter- 
minées ou non. Toutes ces tables sont en bois de sapin 
très-uni à leur surface supérieure, d’environ dix-huit 
lignes à deux pouces d’épaisseur, sur quatre à cinq pieds 
de large ; elles sont soutenues de distance en distance à 
une hauteur convenable pour le travail , par de forts 
tréteaux qui leur donnent une très-grande solidité. 

Nous avons dit que les presses sont très-fortes et dou- 
bles, ceci demande une petite explication. Il ne faut pas 
oublier que nous décrivons ici l’ancienne fabrication , et 
que nous devons par cette raison faire connaître les 
instrumens dont on se servait et dont on se sert encore 
aujourd’hui dans les petites fabriques. Ces presses sont 
en bois d’une très-forte dimension; deux presses sont 
accolées ensemble, et n’ont que trois jumelles au lieu 
de quatre ; la jumelle du milieu sert à recevoir les rai- 
hures dans lesquelles glissent à coulisse les deux tabliers 
des deux presses, l’un sur une surface, l’autre sur la 
turface opposée, Lg traverse supérieure et la traverse 
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inférieure dans lesquelles sont solidement assemblés leâ 
trois monlans ou jumelles, ne forment qu’une seule 
pièce ; la traverse supérieure porte les deux écrous dont 
un pour chaque presse ; la traverse inférieure , qui est en 
bois d’orme comme la traverse supérieure, a dix-huit 
pouces d’épaisseur sur vingt -quatre pouces de largeur 
et huit pieds neuf pouces de longueur, puisqu’elles ser- 
vent pour les deux presses. La traverse inférieure est 
très-solidement fixée sur un fort bâti en maçonnerie, 
enfoncé dans le sol , de manière qu’il ne le déborde que 
de un ou deux pouces au pins- Il reste six pieds de 
distance entre la surface supérieure du seuil jusqu’à la 
surface inférieure de l’écrou. 

Depuis long-temps on a abandonné , dans les grandes 
manufactures, les presses en bois pour les derniers ap- 
prêts; on y a substitué des presses en fer qui présentent 
beaucoup plus de solidité , et dont les vis en fer avec 
leurs écrous en bronze sont susceptibles d’un bien plus 
grand effet , en employant beaucoup, moins de puissance. 
Il n’est personne qui ait étudié un peu la mécanique 
qui ignore que dans l’emploi de la vis , la puissance , 
c’est-à-dire l’effort que l’on fait pour comprimer un 
corps , est à la résistance qu’oppose ce corps , comme la 
hauteur du pas de la vis est à la circonférence du cy- 
lindre sur lequel le filet est tracé. Il suit de cette théorie 
qui est invariable , que plus les pas de la vis sont rap- 
prochés , le cylindre sur lequel les filets sont tracés , 
conservant le même diamètre, moins il est nécessaire 
que la puissance fasse d’efforts pour produire le même 
effet. Personne n’ignore que dans les vis en bois on est 
forcé d’écarter considérablement les filets afia de laisser 
au bois toute la solidité nécessaire ; par conséquent , si 
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l’on comparaît l’effet qu’on est obligé de faire avsc une 
presse en bois , en compensation de celui qu’on serait 
obligé de faire avec une presse dont la vis serait en fer, 
comme l’on pourrait dans celle-ci rapprocher asse* les 
filets pour qu'il en contint au moins quatre dans la même 
hauteur où la vis en bois n’en a qu’uu , si l’on emploie 
dans celle-ci quarante livres de force , tout restant égal 
d’ailleurs, on n’en emploiera que dix pour produire le 
même effet avec la vis en fer ; ou bien , ce qui revient 
au même , on produira un effet quadruple en employant 
les mêmes quarante livres de force. On obtient de bien 
plus grands avantages encore en employant la pi esse 
hydraulique que nous décrirons dans le tome 2 de cet 
ouvrage, puisqu’elle fait partie des perfectionnemens 
qu’on a introduits dans l’art dont nous nous occupons. 

Le grattoir est pour ainsi dire le seul instrument dont 
on se sert dans la salle aux apprêts; c’est un petit outil 
en acier en forme de cœur , très-pointu et fort tran- 
chant sur les deux côtés de la lame, il est fixé dans un 
manche. Cet outil est connu de tout le monde , on le 
voit sur tous les bureaux où l’on écrit constamment. 

Ou emploie aussi quelquefois des petites pinces à res- 
sort dont se serveut les horlogers, et qu’on nomme bru- 
celles. 

Nous avons laissé le papier sur les cordes de l’élendoir 
après le collage : lorsqu’il est sec, les sallerantes le 
cueillent et l’apportent en tas qu’elles déposent sur les 
tables. 

Là les sallerans ou les délisseuses examinent d’abord 
si quelques feuilles des pages tiennent entre elles, ils 
les détachent avec précaution et dressent le papier. Cette 
bpération consiste à en prendre une poignée , à les sc- 
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couer ensemble verticalement sur la table , en la fou- 
lant avec le coude et avec la main , en lui faisant faire 
quelques bons qui font affaisser les feuilles les plus éle- 
vées et les mettent toutes au même niveau. Cette opé- 
ration est plus difficile à décrire qu’à exécuter; en la 
voyant faire et en s'y exerçant deux ou trois fois, on 
devient bientôt maître. 

Le sallerant entasse les pincées les unes sur les autres 
au fur et à m.' sure qu’il les a dressées, et en forme des 
piles qu’il place sur la table , et il les laisse ainsi repo- 
ser quelques jours avant de les mettre sous presse. 

Lorsqu’il juge qu’elles se sont assez affaissées, il les 
porte sur le seuil de la presse et il en met une quantité 
assez considérable pour qu’elle arrive sous le tablier de 
la vis ; il surmonte le tas d’une planche bien unie et 
bien lisse , et donne un léger coup de presse jusqu’à ce 
qu’il trouve une certaine mais faible résistance. Il laisse 
le papier en cet étal pendant une heure ou deux. Cette 
légère pression suffit pour applanir un peu la surface 
des feuilles et faire disparaître les grandes inégalités que 
présentent les poignées en sortant de l’élcndage. 

Si dans cette première manipulation le banc de la 
presse est beaucoup descendu , on prépare de nouvelles 
poignées qu’on place dessus après avoir remonté la vis, 
et après avoir mis le plateau supérieur on presse comme 
la première fois. Une heure après, on serre un peu 
plus et petit à petit, on serre autant que possible, d’a- 
bord avec le simple levier , ensuite avec le cabestan. 

Dans quelques papeteries on intercalle entre les poi- 
gnées des plateaux de bois dur et très-unis, comme le 
cormier, le poirier, le pommier, le hêtre, le cerisier. 
Nous approuvons cette mesure pourvu que ce bois soit 
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très-poli , car sans cela les inégalités de ces bois laisse- 
raient sur les feuilles des traces de leurs veines , qui se- 
raient fort désagréables. Nous préférons cependant l’em- 
ploi des cartons polis ou vernis , semblables à ceux dont 
on se sert dans les manufactures de draps ou que les sa- 
tineurs emploient. Nous avons vu suivre ce procédé dans 
une manufacture dont le chef nous a assuré avoir im- 
porté le procédé d’Angle!erre ; le papier en sortait 
d’une douceur et d’un poli mat extraordinaire; on y 
écrivait dessus avec une grande facilité. 

On ne peut pas fixer le temps que doit rester le pa* 
pier sous la presse afin d’être bien préparé; plus il y 
reste , mieux ses grains sont aplatis , et une longue com- 
pression détruit en grande partie l’élasticité de ses mo- 
lécules , de sorte qu’ensuite elles n’ont plus de tendance 
à se relever. Une pression forte et subite , quoique peu 
prolongée , est plus favorable pour écraser les grains 
de papier, que lorsqu’elle est faible , graduée , et pro- 
longée pendant long -temps. Nous parlons ici de l’ef- 
fet de la presse ordinaire , même lorsque l’ouvrier aide 
à sa force naturelle par le secours du cabestan. Il n’en 
est pas de même par l’emploi de la presse hydraulique , 
son effort est instantané, infiniment puissant , et au- 
jourd’hui cette presse est employée dans les bonnes ma- 
nufactures pour donner le dernier lustre au papier, après 
qu’il a subi les autres manipulations dont nous allons 
nous occuper. Nous donnerons plus tard la description 
de cette presse. 

§. I. Du délissage. 

Le délissage est une des manipulations les plus im- 
portantes de la papeterie : celte opération consiste à 
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examiner attentivement chaque feuille une à une, sue 
les deux surfaces afin d’en reconnaître les défauts , lors * 
qu’il y en a, à les faire disparaître toutes les fois que 
cela est possible; à former autant de lots différens de 
ces feuilles , qu’elles sont plus ou moins parfaites. Ce 
sont ordinairement des femmes qui sont chargées de 
celte manipulation qu’on a nommée délissage , et qui a 
fait donner aux ouvriers la dénomination de délissçurs. 

Le délissage ne peut se faire convenablement que de 
jour ; la salle où il s’opère doit être bien éclairée , mais 
pas excessivement; le trop grand jour est aussi préjudi- 
ciable que l’obscurité. Le soleil surtout , par sa trop 
grande clarté éblouit , principalement lorsque ses rayons 
tombent directement sur le papier dont la blancheur 
réfléchissant sur les yeux de la délisseuse l’éblouissent 
au point de ne pas lui laisser distinguer les diverses 
imperfections du papier. Dans ces cas, on dpit en dimi- 
nuer l’éclat par de légers rideaux qu’on place devant les 
croisées. Ces rideaux peuvent être formés par des feuilles 
de papier blanc et mince, collées à côté les unes des 
autres , selon la largeur et la hauteur de l’ouverture * 
Axées par le haut sur un liteau qui porte dans des mor- 
taises deux petites poulies roulant librement sur leurs 
axes , et collées par le bas sur un rouleau en bois cy- 
lindrique qui est embrassé par deux flcelles , fixées par 
un bout sur le liteau au devant des poulies , tandis que 
les deux autres bouts enveloppent les poulies et se réu- 
nissent ensuite pour passer ensemble sur une troisième 
poulie placée au bout de la tringle , et descendent en- 
suite jusqu’au bas de la croisée. Là , ces deux ficelles 
sont réunies par un nœud. Ce nœud est arrêté sur un 
crochet eu fer fixé au montant de la croisée , et tient 
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ainsi le papier tend». Lorsqu’on veut élever ce rideau, 
on prend les deux ficelles à la fois, on les tire vers le 
bas, le papier s’élève en se roulant sur le cylindre que 
l’on porte ainsi à la hauteur convenable , et que l’on y 
fixe en arrêtant la ficelle sur le crochet. 

Les imperfections qu’on remarque dans le papier sont 
de plusieurs espèces; on les distingue en boutons , gru- 
meaux de pâte , taches de colle , taches de rouille , trous, 
gouttes d’eau , bouteilles , plis, aiguillettes , bords enta- 
més, bords dentelés, déchirures, cassés, etc., etc. Tous 
ces mots sont expliqués au Vocabulaire.il en résulte que 
le prix du papier est d’autant moins élevé qu’il renferme 
un plus grand nombre de défauts, La délisseuse est par 
conséquent obligée d’en faire des lots différens. L’usage 
des papeteries est de les diviser en cinq classes différentes 
qn’on désigne par des noms adoptés, ou par les cinq pre- 
miers chiffres de notre numération. 

Le bon loi ou n° i se forme de toutes les feuilles qui 
ne renferment aucun des défauts que nous venons de si- 
gnaler. 

Le lot du retrié ou n° a , se compose des feuilles qui 
n’ont que de très-légers défauts, tels que, une petite 
tache de rouille , une légère goutte d’eau du coucheur , 
un pli peu apparent , un trou presque imperceptible , 
de petites dentelures dans les bordures. 

Le lot du gros retrié ou n° 3 , a encore plus de dé- 
fauts ou en plus grand nombre, des bouteilles, des trous 
soit naturels , soit accidentels par le grattoir , des taches 
de colle ou de rouille, des nébulosités locales, une trop 
grande épaisseur , un tissu inégal , du gravier , de la 
terre , du sable , etc. 

Le lot du triage ou n° 4 est le plus imparfait; il 
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renferme le papier qui a tous les défauts que nous 
venons de signaler , et en plus grand nombre que dans 
le n° 3 ; mais qui cependant ne doit pas être mis dans 
les rebuts. 

Le lot des cassés ou n° 5 , comprend toutes les feuilles 
qui n’ont pas pu entrer dans les quatre lots précédens , 
et toutes celles auxquelles il manque quelques-unes de 
leurs parties par des déchirures quelconques : celles qui 
ont de grandes rides , de grandes bouteilles , qui sont 
percées à jour , ou qui ont des taches de rouille con- 
sidérables : celles qui sont brûlées de colle, battues de 
feutre ou noyées d’eau. 

La délisseuse prend d’abord un las de papier, le pose 
devant elle, et assise sur un tabouret , elle examine l’une 
après l’autre non seulement chaque feuille de papier , 
mais les deux surfaces à plat, et ensuite elle les regarde 
à travers le jour. Au fur et à mesure de cet examen, elle 
fait disparaître autant qu’elle le peut les défectuotflés , 
et classe chaque feuille, sur ses deux côtés et par de- 
vant, dans l’un des cinq lois auquel elle appartient. Pour 
enlever les pàtons , les boutons et les grumeaux de pâte, 
elle se sert du grattoir , dont elle doit user avec beau- 
coup de précaution , car elle risque , par défaut d’habi- 
tude, d’écorcher le papier de manière à lui enlever la 
colle, ce qui le fait boire. "Voici à ce sujet l’opinion de 
M. Mérimée, dont nous avons dit un mot à la fin du 
Chapitre précédent , après avoir cité textuellement l'ins- 
truction de ce savant sur le collage du papier. L’opinion 
de M. Mérimée, qui a fait une élude particulière de 
l’art de la papeterie, doit faire loi dans celte matière. 

« Dans la plupart .de nos papeteries , le nettoyage du 
papier se fait au moment où il reçoit le dernier apprêt. 
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Avec un grattoir, on enlève les boutons saillans et les 
poils qui peuvent adhérer au papier; mais chaque coup 
de grattoir écorche le papier, et il boit là où l’épiderme 
a été enlevé. Ce nettoyage serait bien mieux fait s’il avait 
lieu au moment de l'échange. A la vérité, cette opéra- 
tion serait beaucoup plus longue, et pour y subvenir il 
faudrait employer un plus grand nombre d’ouvriers ; 
mais ce qu’on ferait en ce moment , serait autant de 
moins à la salle , et en définitive la somme de la main 
d'œuvre serait la même. J’ai eu occasion de voir exécu- 
ter ce mode d'épluchage dans une fabrique parfaitement 
bien dirigée. Des enfans en étaient chargés , et en même 
temps qu’ils étiraieut les fronces et les faux-plis , ils 
enlevaient, avec de petites brucelles pointues, les bou- 
tons, les poils et tout ce qu'on enlève avec le grattoir : 
or , comme ils répétaient encore cet épluchage , après le 
collage, aucun défaut ne pouvait leur échapper. » 

L’état de délisseuse exige un assez long apprentissage 
et de l’adresse; lorsqu’elle veut enlever un bouton , elle 
ne doit jamais gratter, comme font les écrivains lors- 
qu’ils veulent enlever une lettre ou un mot pour y en 
substituer un autre : les bords de la lame du grattoir 
n’enleveraient que la surface , elle perdrait du temps , et 
rendrait cette place défectueuse en enlevant la colle. Elle 
ne doit se servir que de la pointe de l’instrument qu’elle 
introduit sous le bouton et qu’elle soulève et emporte 
avec adresse. On peut se passer de grattoir lorsque le délis- 
sage des chiffons a été fait avec soin , qu’on a enlevé les 
fils, les nœuds, les coutures et même les flocons durs qui 
constituent les pâtons ; lorsque les ouvriers de la cuve ont 
tenu leur pâte bien délayée afin de séparer exactement 
tous les brins; ce qui vient à l’appui de ce que nous 
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avons si souvent répété , que celle fabrication exige beau- 
coup de soins et une grande propreté. 

Elle enlève avec les petites pinces ou brucelles les 
aiguillettes , qui sont des bouts de fil, des cheveux, des 
crins qui ont échappé à l’action des maillets ou des cy- 
lindres, et qui se couchent sur la surface du tissu , d’où 
ils sont enlevés avec facilité ; il faut seulement avoir soin 
de ne pas faire d’ceorcbures. 

L’une des délisseuses est chargée du tas des feuilles 
courtes ét cassées qu’on a mis de coté ; elle les nétoie 
comme les autres, les épluche de la même manière, pour 
leur faire subir , comme aux autres, les derniers apprêts 
dont nous allons parler. Elle se contentait , pour les 
sortes qui servent à l’écriture , de mettre à part les 
bonnes demi-feuilles dont on forme plus tard des cahiers 
de papiers à lettres, soit en format in-4°, soit format 
in-8*. C’est par ce moyen qu’on met à profit uue grande 
partie des papiers cassés, qui serait sans cela une perle 
réelle pour la fabrique. 

Au fur et à mesure que les délisseuses oui formé de- 
vant elles des tas assez considérables des différons lots , 
elles les portent sur les tables et dans les emplacemens 
qui leur sont destinés , d’où les sallerans chargés des 
apprêts successifs les prennent pour les soumettre à ces 
apprêts. 

Le sallerant dresse et égalise les papiers par les 
moyens que nous avons indiqués ci-dessus , et les met 
sous la presse , en ayant soin de séparer les lots , afin 
de 11 e pas les confondre. Celte séparation se fait par des 
planches minces et unies , ou mieux par des cartons 
polis. C’est après ce second pressage que le papier est 
soumis à l’epreuve dont nous allons nous occuper. 
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§. II. De l'échange à sce ou partage. 

L ’ échange à sec , qu’on désigne sous le nom de par- 
tage , n’avait pas lieu autrefois dans nos manufactures; 
cette opération n’est même pratiquée en France que 
dans des grandes fabriques , qui sont jalouses de conser- 
ver et même d'augmenter leur réputation. Elle nous 
vient des Uollandais, et elle est une fuite des deux échan- 
ges que nous avons recommandés avant et après le col- 
lage. Elle n’est indispensable que sur les beaux papiers 
qu’on y soumet à plusieurs reprises différentes. Voici 
comment elle s’opère. 

La délisseuse place devant elle un tas de papier au 
sortir de la presse ; elle sépare les feuilles une à une et 
en fait deux lots , l’un à sa droite et l’autre à sa gauche; 
elle pose d’abord la première à droite , la seconde à gau- 
che, et entasse ainsi toutes celles de nombre pair d’un 
côté et les impairs de l’autre , selon l’ordre qu’elle suit 
en les déplaçant du premier tas , afin de changer la po- 
sition des surfaces. Elle sépare en même temps les feuilles 
qui présentent des nuauces différentes dont elle fait des 
tas particuliers. 

Cette opération procure plusieurs avantages : i° le 
grain du papier est considérablement adouci; car on doit 
concevoir que la petite éminence que forme ce grain et 
qu’il aurait conservée , si elle avait pu se loger dans le 
creux qu’il aurait pratiqué dans la feuille avec laquelle 
elle était en contact , la perd lorsqu’elle rencontre une 
éminence semblable qui disparaissent l’une et l’autre 
par une forte pression. a° Elle donne la facilité d’aper- 
cevoir les feuilles de rebut qui auraient pu échapper à 
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une première observation. On répète plusieurs fois cette 
manipulation pour les papiers de première et de seconde 
qualité ; on se contente pour les autres de les dresser et 
de les secouer , ce qui suffit presque toujours , pour ces 
sortes, à renouveler et à changer les surfaces. 

A chaque pression , le papier devient plus uni , plus 
doux , plus lisse , il acquiert à chaque fois une meilleure 
qualité, il parait devenir mieux collé, ses pores sont 
d'un uni plus mat et paraissent plus resserrés, le papier 
résonne mieux. Cette opération qui à la lecture paraît 
longue , n’emploie pas beaucoup de temps : nous avons 
vu des délisseuses qui sans paraître y mettre beaucoup 
de célérité, échangeaient à sec de huit à neuf cents 
feuilles par heure de carré fin. 

§. III. Du comptage. 

Après toutes les manipulations précédentes, et lors- 
que les feuilles sont restées un temps suffisant sous la 
presse, les sallerans les retirent, et pour peu qu’ils soient 
habiles, ils en comptent dix mille feuilles par heure, en 
en prenant une pincée après l’autre, et, en la soulevant 
sur le tas, il les fait passer les unes après les autres sous 
ses yeux avec une telle dextérité et un mouvement qu’il 
est impossible de décrire, et qu’il faut voir pour le 
croire , de manière qu’il se trompe très-rarement , et il 
les classe ainsi par paquels de vingt-cinq feuilles qui for- 
ment chacun une main. A l’exception des papiers à des- 
sin et des papiers d’impression , presque tous les autres 
sont pliés en mains, ou en demi-mains, ou en quarts de 
main. Les mains ont vingt-cinq feuilles; les demi-mains 
douze feuilles, et les quart de mains six feuilles; la rame 
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se compose de vingt mains de vingt-cinq fenilles cha- 
cune, c’est-à-dire que cinq cents feuilles forment la 
rame, 

Lorsque le sallcrant a plié les mains par le milieu , 
pour les sortes qui se ploient ainsi , il passe fortement 
sur leur dos un morceau de bois épais et lisse qu’on 
nomme lissoir. Par la forte pression qu’il exerce il force 
les feuilles à se maintenir dans cette position, afin qu’elles 
ne s’ouvrent plus. Il les met ensuite sous la presse pen- 
dant huit à dix heures. 

§. IV. De la formation des rames. 

Le sallerant chargé de donner aux mains de papier 
le dernier apprêt pour le livrer au commerce , donne 
Y armure au papier , c’est-à dire qu’il en enveloppe les 
rames et les met sous ficelle. 

D’après les ancieunes ordonnances , qui sont tombées 
en désuétude depuis la révolution , mais qui n’ont été 
abolies spécialement par aucune loi , les rames devaient 
être composées toujours de cinq cents feuilles, et par 
conséquent les mains devaient avoir chacune vingt cinq 
feuilles , excepté le papier à lettres , et quelques autre* 
qualités en petit nombre , lesquelles mises en cahiers de 
six feuilles , ne donnaieat que vingt-quatre feuilles à la 
main, et ne donnent que quatre cent quatre-vingts feuilles 
à la rame. Cette tolérance est devenue aujourd’hui une 
règle presque générale pour certaines fabriques qui, 
pour en jouir, mettent en cahiers de six feuilles une 
foule de sortes de papiers qu’on n’aurait pas souffert 
alors. Il serait trop long et trop minutieux de les détail-* 
pr, flous nous hqrqerons à décrire la manière de don-* 
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ncr Y armure au papier eu considérant les mains formées 
de vingt-cinq feuilles. 

Le sallerant, apres avoir compté les feuilles de chaque 
main , et après les avoir sorties de la presse pour la der- 
nière fois les entasse par rames , c’esl-à-dire par vingt 
mains , avec les précautions dont nous allons parler, afin 
d’en reconnaître les qualités. 

Lorsque le papier est du premier choix, ou n° i , il 
place les dos des rames alternativement d’un côté et de 
l’autre. Par ce moyen , il est facile de compter le nombre 
des mains , en s’assurant de la qualité. 

Lorsque le papier est du n° 2 ou du second choix , 
il place successivement du même côté deux dos et deux 
barbes. Lorsqu’il est du troisième choix , il place succes- 
sivement trois dos et trois barbes du même côté , et ter- 
mine par deux dos. Il opère de même pour les autres 
numéros. 

Si après les avoir ainsi préparées il croit pouvoir les 
affaisser davantage, afin quelles occupent un plus petit 
espace , il les remet sous la presse en séparant les rames 
par des cartons , et les y laisse pendant dix ou douze 
heures. Après en avoir préparé ainsi une assez grande 
quantité , il les sort de la presse et les enveloppe de 
suite dans deux feuilles de papier, dont la première, 
c’est-à-dire celle qui touche les mains , est prise parmi 
les meilleures du rebut ou des cassés , et la seconde de 
papier gris ou de papier de couleur qui sert à distinguer 
les qualités par la couleur qu’il porte. Il lie le paquet , 
avec une ficelle, en croix, et il écrit sur la partie supé- 
rieure de la rame, ou sur le devant les caractères qui 
servent à désigner la qualité du papier , le n° du choix 
dont il fait partie et le nom du fabricant. 
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Quant aux papiers qui doiveut être rognés , le sàlle- 
rant place les dos tous du même côté , et après avoir 
soumis le tout de nouveau à la presse, il rogne d’abord 
la rame par une seule opération, en se servaut du ro- 
gnoir décrit au Vocabulaire , et en y suivant les procédés 
que nous y avons consignés. 

Le papier plié se met encore sous presse dans beau- 
coup de papeteries. La presse est d’un très-vrand secours 
pour donner du lustre au papier et adoucir son grain , 
même quoiqu’il soit sec , pourvu qu’il ait été échangé 
plusieurs fois et bien pressé dans les opérations précé- 
dentes , pendant qu’il était humide. 

Après toutes ces manipulations, le papier est porté 
dans un magasin bien sec , et à l’abri de la plus légère 
humidité. Il peut y rester long-temps sans perdre de sa 
qualité. Il n’en devient même que meilleur, surtout s’il 
est bien sec et toujours conservé tel ; car s’il était plié 
humide, ou que l’humidité pût le pénétrer après, il est 
incontestable qu’il serait bientôt piqué. 

§. V. Des papiers cassés. 

Dans les papeteries on se sert du mot casser en rem- 
placement du mot déchirer; ainsi les papiers cassés sont 
ceux qui sont déchirés, soit dans l’étendue de leurs 
feuilles , soit seulement dans leurs bordures. Ces papiers 
font, comme nous l’avons déjà dit, le n° 5 ou le der- 
nier lot de ceux qui se trient dans la salle des détisseuses. 
Il renferme ceux à qui il manque ou quelques-unes de 
leur parties , ou qui sont percés ou déchirés sur les bords 
ou dans l’intérieur, ou bien qui ont quelques défauts 
très-marqués. Voici les réflexions judicieuses de Desma- 
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étions de séparer chaque feuille après la colle , produi- 
sait de cassés y et les autres défectuosités semblables, et 
nous avons montré cette perte comme une suite de la 
méthode de pourrir. 

« D’après tous ces détails , on ne sera pas étonné de 
nous voir porter ici les papiers cassés ou déchirés , au 
quinzième de la fabrication totale du papier qui se fait 
en France. 

« En Hollande , les fabricans ne comptent guère que 
sur un soixantième au plus de papier cassé ou déchiré , 
quoique leurs papiers soient exposés de plus que les 
nôtres aux manipulations des relevages et des pressages 
des deux échanges. On n’aura pas de peine à compter 
sur cette évaluation modérée des pertes des Hollandais , 
si l’on réfléchit à la solidité de leurs étoffes , à la facilité 
avec laquelle le leveur détache les feuilles des feutres ou 
fiôtrcs , à la commodité du relevagc dans les deux échan- 
ges , et aux deux étendagcs en pages après les échanges. 

« Outre cela , je dois faire remarquer que les fabri- 
cans hollandais ont la plus grande attention pour que 
leurs porses ne soient jamais placées immédiatement sur 
les plateaux ou trapans , lorsque après l’échange on les 
porte à l’étendoir : que des flotres ou des papiers gris 
bien collés , les préservent d’être déchirés par les frotte - 
mens de toute espèce auxquels les différens transports 
les exposent ; que ces mêmes papiers gris les suivent dans 
la préparation des poignées , dans le collage , dans les 
opérations de l’échange après la colle , et enfin dans 
l’étendage, etc. 

« On doit sentir, d’après ces détails, combien il se- 
t rait important pour nos fabricans de prévenir les cassés , 
non seulement dans les manipulations ordinaires de la 
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fabrication ou des apprêts , mais encore dans les trans- 
ports et dans les frottemens auxquels une étoffe aussi 
faible ne peut pas résister sans de grandes précau- 
tions. » 

Les cassés font le n® 5 ou le cinquième lot du triage. 
On les classe selon le numéro dont ils proviennent ; ceux 
qui appartiennent aux n° s x, a et 3, lorsqu’ils sont assez 
grands pour être pliés in-4° ou in-8°, sont triés à part 
pour être mis en maius sous ces formats, empaquetés en 
rames comme les autres pour être vendus ainsi, et em- 
ployés à former de plus petits cahiers , ou pour écrire 
de petites lettres. 

Toutes les feuilles trop défectueuses pour être mises 
en mains et en rames sont vendues à la livre, et em- 
ployées dans différens arts, principalement dans ceux 
du cartonnier ou du carder : nous décrirons à la ûn du 
tome a , l’art du cartonnier qui est assez ordinairement 
exercé par les fabricans de papier. Les autres cassés qui 
ne peuvent être utilisés par aucun artiste sont jetés 
sous les pilons ou dans les cylindres pour y être refon- 
dus et employés ensuite à faire du papier bulle ou du 
papier d’emballage. 

§. VI. Observations générales. 

i*. Dans tout ce qui précède , nous n’avons fait au- 
cune distinction du papier à verjure avec le papier vé- 
lin ; ces deux sortes ds papiers ne diffèrent entre eux que 
par la nature des formes qui servent à la fabrication du 
papier. Dans l'ancienne fabrication que nous avons eu 
seulement en vue dans ce premier volume, on ne faisait 
presque jamais que du papier à verjure; le papier vélin 
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ne date pas de très-loin, nous aurions pu, sans incon- 
vénient, en décrire la fabrication; mais nous avons es- 
timé qu’il serait mieux d’en renvoyer la description an 
tome a , qui doit comprendre en entier la nouvelle fa. 
brication, d’autant que presque tous les papiers faits par 
mécanique sont en tissu vclin. 

a°. Nous n’avons fait mention non plus ni des papiers 
de couleur, ni des papiers azurés : nous en renvoyons 
la description pareillement au tome second, qui ren- 
ferme tout ce que nous avons omis à dessein dans le tome 
premier. Ces deux volumes ne sont point isolés l’un de 
l’autre; ils se prêtent secours mutuellement, et la fabri- 
cation , ainsi que les perfectionnemens nombreux qui ont 
été apportés dans cet art important , s’y trouvent réu- 
nis. 

3®. On a employé pendant long-temps le lissage, le 
laminage, le battage dans les papeteries, afin d’abattre 
le grain du papier; nous réservons un article dans lequel 
nous faisons connaître les procédés qu’on employait , 
leur inutilité , et nous rappelons les moyens que nous 
avons souvent proposés pour y suppléer d’une manière 
avanlageusé. 

4*. Nous terminerons ce Chapitre et ce volume par 
un tableau indiquant les dimensions et le poids des pa- 
piers de France , que nous transcrirons du Manuel com- 
plet <lu Papetier et du Régleur , par MM. Julia et Pois- 
son , que ces auteurs ont eux-mêmes puisé dans les 
ouvrages de typographie de MM. Audouin de Géronval , 
Brun , Fournier , etc. C’est le tableau le plus complet 
que nous connaissions, et le plus conforme aux usages 
actuels. 
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TABLEAU 

DES DIMENSIONS ET DES POIDS DES PAPIERS DE FRANCE. 



DÉNOMINATIONS. 


V 


POIDS. 


largeur. 


hauteur 




po. 1. 


po. 1 . 




Grand-Monde 


43 


3 i 3 


2i5 livres. 


Grand-Aigle 


36 6 


H 9 


i 3 i à 140 


Grand-Soleil 


36 


24 10 


io 5 à 1 10 


Au Soleil 


29 6 


20 4 


82 à 85 


Grande-Fleur-de-Lis.. 


3 i 


22 


72 


Grand - Colombier ou 








Impérial 


3 1 9 


21 3 


O® 


Grand-Chapelet 


3 i 6 


22 


66 


Chapelet 


2 9 


20 3 


60 


Grand- Jésus, ou Su- 








per-Royal 


26 


19 C 


5 r à 53 


Petite-Fleur-de-Lis 


24 


*9 1 


36 à 38 


Grand-Lombard 


24 6 


20 


34 


Grand-Royal 


22 8 


17 10 


32 à 33 


Royal 


22 


16 


3 o à 32 


Petit-Royal 


20 


16 


22 


Grand-Raisin double.. 


22 8 


r 7 


35 à 38 


Idem simple 


22 8 


17 


26 à 28 


Lombard 


2 1 4 


1 8 


24 


Lombard ordin., ou 








Grand-Carré 


20 6 


16 6 


21 à 22 


Cavalier 


19 6 


16 2 


*7 


Double-Cloche 


21 b 


14 6 


18 


Grande- Licorne à la 








Cloche 


*9 


1 2 


12 


A la Cloche 


14 6 


io 9 


9 
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DÉSOMXIUTIOlfS. 


DIMENSIONS. 

— A - 


POIDS. 




u 

O 

V 

«fi 

U 


hauteur 




Carré ou Grand - 
Compte , ou Carré 


po. 


1. 


po. i. 




au Raisin , double. 


20 




»5 6 


a6 à 37 


Idem , simple 


20 




i 5 6 


17 à 18 


Carré très-mince 

Au Sabre, ou Sabre 


20 




i 5 6 


1 3 et au-dessous. 


au Lion 


20 




xô C 


17 à 18 


Coquille fine double... 


20 




x 5 6 


14 à xâ 


Idem ordinaire 


20 




i 5 6 


12 à x 3 


Idem mince 

Écu, Moyen-Compte, 
Compte , ou Pom- 


20 




x 5 6 


8 à 10 


ponne double 


<9 




14 a 


21 


Idem simple 


r 9 




14 2 


x6 à 17 


Écu très- mince 


‘9 




14 a 


ri et au-dessous. 


Au Coutelas 


‘9 




14 a 


16 à 17 


Grand-Messel 


*9 




x 5 


tS 


Second-Messe! 

A l’Étoile , Éperon ou 


17 


6 


x 4 * 


12 


Longuet 


18 


6 


i 3 xo 


i 4 


Grand-Cornet double. 


*7 


9 


x 3 6 


i 4 


Idem mince 


*7 


9 


i 3 6 


12 


A la Main 

Couronne ou Griffon 


20 


3 


x 3 6 


i 3 


double 


*7 


1 


i 3 


14 


Idem mince 


*7 


I 


x 3 


xa 


Idem très-mince 


•*7 


1 


i 3 


7 et au-dessous. 


Champv ou Bâtard 

Tellière, grand format, 


16 


XI 


x 3 2 


ix à ia 


double 


1 7 


4 


x 3 2 


14 


Idem simple 


17 


4 


x 3 2 


1 2 


A la Tellière 

tome rasMisa, 


t6 




xa 3 


i 4 

38 
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DÉKOMINATIONS. 


OIMEN 

largeur 


SIONS. 

Iiajuleur 


POIDS. 






1 










SS 










Pantalon 


BS 










Petit - Raisin , Bâton- 


il 










Royal ou Petit - 












Cornet à la grande 












sorte 


16 




12 




IO 


Trois O , Trois-Ronds 












ou Gènes 


16 




I I 


6 


9 


Petit-Nom-de- Jésus.... 


i5 


1 


I I 




8 


Armes d’Amsterdam... 


i5 


6 


12 


1 


i2 à i3 


Cartier, grand format.. 


16 




12 


G 


i3 


Idem petit format 


i5 


1 


I I 


6 


11 à 12 


Pot ou Cartier ordi- 












uairc 


*4 


6 


I I 


6 


IO 


Pigeonne ou Romaine. 


i5 


a 


IO 


4 


IO 


Espagnol 


14 


6 


r 1 


6 


3 à 9 


Le Lis 


14 


1 


1 1 


6 


8 à 9 


Petit- à - la - Maiu ou 












Main-Fleurie 


i3 


8 


10 


8 


8 


Petit-Jésus 


i3 


3 


9 


6 


6à7 


Les sortes au-dessous de 


ces dimensions , le Ser- 



pente, le Trace, la Main-brune, le Brouillard ou la 
Demoiselle, les papiers gris ou de couleur, varient de 
poids et de dimensions, selon la volonté des fabricans 
ou des consommateurs. 

Il se fait, à la mécanique, dés papiers de longueur 
indéfinie ; mais , sous cette forme , ils ne sont d’aucun 
usage pour l’imprimerie , et on ne les emploie que lors- 
qu’ils sont coupés eu feuilles suivant les dimensions 
ci-dessus établies. 
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